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ПРЕДИСЛОВИЕ 


Проведение большой и длительной экспериментальной работы по 
отделочным материалам является совершенно необходимым для Строи¬ 
тельства Дворца Советов. Это особенно важно, учитывая повышенные 
требования, предъявляемые к отделочным материалам при сооружении 
памятника В. И. Ленину, строительство которого „...является единствен¬ 
ной в своем роде — не только у нас, но и во всем мире—школой для 
совершенствования строителей и строительного дела" (М. И. Калинин 

За последние десятилетия разработан и найден целый ряд новых 
материалов и способов обработки, дающих весьма ценные результаты 
при отделке как парадных, так и технических помещений. 

В качестве отделочных материалов широкое распространение полу¬ 
чили: металл, стекло, пластмасса, новые виды обработки дерева, кам¬ 
ня и другие материалы. 

С 1937 г. и по настоящее время Строительством Дворца Советов 
проводятся в этой области большие работы научно-исследовательского, 
экспериментального и практического характера. 

Целью издания настоящего труда является ознакомление широкой 
общественности и архитектурных кругов нашей страны с работой, 
проводимой Строительством Дворца Советов, так как этот опыт освое¬ 
ния отделочных материалов, несомненно, может принести пользу нашим 
архитекторам и строителям. 

Начальник Строительства Дворца Советов А. И. Прокофьев 
Авторы проекта: 

Действительный член Академии Архитектуры СССР Б. М. Иофан 
Член-корреспондент Академии Архитектуры СССР Б. Г. Гел ьфреііх 
Член-корреспондент Академии Архитектуры СССР доктор техни¬ 
ческих наук Г. Б. Красин 
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Подготовка внутренней отделки Дворца Советов привела к необ¬ 
ходимости решения целого комплекса новых технических и декоративно- 
художественных проблем. Решение их имеет важное принципиальное 
значение не только для Дворца Советов, но и для архитектуры и 
массового строительства Советского Союза. 

Успехи социалистической промышленности, ее высокий технический 
уровень создали предпосылки, благодаря которым советская архитек¬ 
тура нашла для своего выражения богатство и разнообразие материаль¬ 
ных ресурсов. 

Однако в области строительных материалов все еще в недостаточной 
степени обеспечены качество и ассортимент отделочных материалов. 
К началу подготовительных работ на строительстве Дворца Советов 
(1937 г.) наличие отделочных материалов ограничивалось такими ма¬ 
териалами, как мрамор, керамические плитки, штукатурка, дерево 
и в очень незначительной степени стекло. Палитра этих материалов не 
только не отвечала требованиям внутреннего оформления Дворца Со¬ 
ветов, но и отставала от освоенных за границей новых отделочных ма¬ 
териалов. 

В связи с этим Управление Строительства Дворца Советов широ¬ 
ко развернуло работу по освоению новых отделочных материалов. 
Масштабы и направление этой работы были определены Управлением 
Строительства, исходя из тех особых задач, которые выдвигались соору¬ 
жением Дворца Советов. 

Высокое идейное и художественное содержание архитектурного офор¬ 
мления памятника гению человечества — Владимиру Ильичу Ленину — 
поставило перед зодчими, в частности задачу обеспечения строитель¬ 
ства соответствующими отделочными материалами — сочетающими вы¬ 
сокое качество и долговечность. 

Дворец Советов, как памятник, должен жить в зеках! 

Управление Строительства, организуя работу, предвидело также, 
что сооружение грандиозного памятника должно явиться мощным толчком 
к дальнейшему развитию нашей строительной промышленности. 

В своей первоначальной стадии эта работа была организована Управ¬ 
лением таким образом, что, с одной стороны, она опиралась на широ¬ 
кую сеть существующих научно-исследовательских институтов и лабора¬ 
торий, а с другой —на большое количество фабрик и заводов, вме¬ 
сте с которыми Строительство Дворца Советов 'осуществляло разрабо¬ 
танные научно-исследовательскими организациями новые технологиче¬ 
ские процессы и методы получения отделочных материалов. 

Ниже мы приводим неполный перечень научно-исследовательских 
институтов и заводов, которые были привлечены Строительством Двор¬ 
ца Советов к работе над изысканием новых отделочных материалов 
и улучшением декоративной обработки уже известных материалов. 



Введение 



Нау'іно-исслсдоввтолъские 

институты 

За во. 

и>і и фабрики | 

Темы работ 



Отделочные материалы из металла 


] . Московский технологи¬ 
ческий институт им. Менде¬ 
леева. Кафедра металлов. 

2. Центральный научно- 
исследовательский институт 
цветных металлов. 

3. Институт золота. 


4. Ленинградский техноло¬ 
гический институт. Кафедра 
стекла. 


1. Ленинградский завод 
им. Ворошилова. 


2. Завод .Красный штам¬ 
повщик". 


3. Завод .Красный вы¬ 
боржец". 

4. Автозавод им. Сталина. 


5. Запорожсталь. 


6. Завод .Серп и Молот" 

7. Ростовский эмалировоч- 
ный завод. 


8. Дулевскнй фарфоровый 
завод. 

9. Ростовский завод фольги 


Цветные металлы для вну¬ 
тренней отделки. 


Штампование деталей для 
внутренней отделки. 


Тоже. 


Штамповка для эмалирован¬ 
ного металла. 


Специальные металлы для 
внутренних отделок. 

То же. 

Производство эмалировочно¬ 
го металла для архитектур¬ 
ных отделок. 

Красители и эмали для архи¬ 
тектурного металла. 

Обои из цветного металла. 


1. Московский научно- 
исследовательский институт 
стекла. 

2. Ленинградский химико¬ 
технологический институт. 

3. Ленинградский научно- 
исследовательский Оптиче¬ 
ский институт. Кафедра цвет¬ 
ного стекла. 


Архитектурное стекло 

1. Константнновский завод 
.Автостекло". 

2. Дядьковский стекольный 
завод . 

3. Завод .Красный ги¬ 
гант". 

4. Завод .Красный луч". 


5. Стекольный завод в 
Малой Вншере. 

6. Завод Гусь-Хрустальный 


7. Романовский стеколь¬ 
ный завод. 

8. Московская фабрика 
гнутого стекла. 

9. Ленинградская зеркаль¬ 
ная фабрика. Эксперимен¬ 
тальный цех архитектурного 
стекла. 


Получение марблита для вну¬ 
тренней отделки стен. 

Опытные образцы освети¬ 
тельной электроарматуры. 

Фрагмент хрустального по¬ 
толка для большого зала. 

Вакуумные пустотелые кир¬ 
пичи. 


Получение новых видов деко¬ 
ративного стекла для освети¬ 
тельной арматуры. 

Получение хрусталя больший 
габаритов для осветительной 
арматуры. 

Получение люкссферы — пу¬ 
стотелых стеклянных кир¬ 
пичей. 

Получениеспециальныхформ 

стекла. 

Скульптура из стекла, рос¬ 
пись по стеклу и др. 
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Научно-исследовательские 

институты 


Заводы и фабрики 


1. Научно-исследователь¬ 
ский институт шелковой про¬ 
мышленности. 

2. Научно-исследователь¬ 
ский институт шерсти. 

3. Научно-исследователь¬ 
ский институт хлопчатобу¬ 
мажной промышленности. 

•1. Институт художествен¬ 
ной промышленности. 

5. Московский текстильный 
институт. 

6. Центральная шелко¬ 
ткацкая лаборатория. 

7. Центральная лаборато¬ 
рия Главтехногкани. 

8. Промышленная Акаде¬ 
мия им. Молотова. Текстиль¬ 
ная лаборатория. 


Декоративный текстиль 
1. Фабрика .Декоратив- 


2. Обуховский комбнна- 


Я. Льнокомбинат им. Ле- 


4. Льнокомбинат „Заря 
:оциалнэма“. 

5. Яковлевский льноком- 


(і. Фабрика „Текстильное 
товарищество 1 *. 

7. Фабрика им. Свердлова. 


8. Завод им. Сереі 


9 Фабрика .Красные тек- 


жаккарловымн рисунка¬ 
ми ив различного сырья. 

Новые виды пряжи для 
декоративных тканей. 

Технические условия 
на методы испытаний и 
нормы прочности окрасок 
декоративно - мебельных 
тканей. 

Установление типизи¬ 
рованных заправок экс¬ 
периментальных декора¬ 
тивных тканей для Дворца 
Советов. 


10. Фабрика .Пролетар¬ 
ий труд*. 


11. Семеновская красиль- 
ю-отделочная фабрика. 


12. Фабрика им. Щерба- 


2. Ленинградский научно-| 2. Хар 

исследовательский институт лахских 
керамики. тября. 

3. Харьковский научно- 3. Гже. 
исследовательский институт завод, 
строительны* материалов. ! 


I 1. Завод нм. Булганина 
I в Москве. 

I 2. Харьковский завод мет¬ 
лахских плиток им. VIII Ок¬ 
тября. 


4. Харьковский техноло- 4. Дулевский красочный 
гический институт. Кафедра завод. 

керамики. 

5. Керамическая установка 5. Калининская фарфоро- 
Академин Архитектуры. вая фабрика. 


пирогранитные плитки и др. 

Освоение майолики и терра¬ 
коты для отделки монумен¬ 
тальных архитектурных по¬ 
мещений. 

Новые красители для май¬ 
олики и глазури. 
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Научно-исследовательские 

институты 


Заводы и фабриі 


Продолжение 


Темы работ 


б . Кудиіювский кирпичный 
завод. 

7. Славянский керамиче¬ 
ский завод 


Освоение глпэурованного об¬ 
лицовочного кирпича разных 
типов. 

Новые типы керамических 
плит. 


Синтетические отделочные материалы 


1. Ленинградский инсти¬ 
тут пластмасс. 

2. Химико-технологический 
институт нм. Менделеева. 

3. Московский институт 
тонкой химической техноло¬ 
гии. 

4. Научно-исследователь¬ 
ский институт резиновой 
промышленности. 

5. Академия коммуналь¬ 
ного хозяйства. 

6. Научно - исследователь¬ 
ский институт лако-красоч¬ 
ной промышленности. 

7. Научно-исследователь¬ 
ский институт минерального 
сырья. 

8. Московский Государ¬ 
ственный университет. Ка¬ 
федра физики. 


1. Московский эксперимен¬ 
тальный завод им. Фрунзе. 

2. Завод .Карболит". 


3. Завод .Красный бога- 
I тырь*. 


4. Завод .Каучук*. 


5. Завод .Красный тре¬ 
угольник". 

6. Дорожно-мостовое уп¬ 
равление Моссовета. 


Освоение облицовок из пласт¬ 
масс. 

Тоже. 


Освоение резиновых плиток 
для пола. 


Освоение резиновых блоков 
для замощения. 

Освоение резиновых покры¬ 
тий для полов. 

Освоение асфальтайля. 


1. Лесотехническая Акаде¬ 
мия им. Кирова. 

2. Центральный научно- 
исследовательский институт 
механической обработки де¬ 
рева. 

3. Ленинградский научно- 
исследовательский институт 
фанеры. 

4. Центральный научно- 
исследовательский институт 
лесо-химической промыш¬ 
ленности. 

5. Всесоюзный институт 
авиационных материалов. 

6. Музей лесной техники. 


Дерево 

1. Тбилисский фанерный 
завод. 

2. Старо-Русский фанер¬ 
ный вавод. 


! 3. Сущевский фанерный 

завод. 


4. Фабрики Главмебель- 
прона. 


Освоение новых видов деко¬ 
ративной разделки фанеры. 

Освоение флексвуда — обоев 
из ценных пород дерева. 


Новые виды ножевой фане¬ 
ры. 


Освоение новых высокопроч¬ 
ных конструкций и лицевой 
отделки мебели. 
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Введение 


Наряду с приведенными в этом, далеко не исчерпывающем списке 
основными научно-исследовательскими организациями и предприятиями, 
Управление Строительства организовало собственные эксперименталь¬ 
ные мастерские, где были сосредоточены опытные работы по всем видам 
отделочных материалов, которые невозможно было освоить в системе 
промышленности. 

В итоге трехлетних работ, проведенных коллективами всех указан¬ 
ных организаций, были разработаны и освоены в полузаводском, а в 
некоторых случаях и в заводском масштабе многообразные отделочные 
материалы. По производству ряда новых отделочных материалов был 
разработан технологический процесс и созданы предпосылки для освое¬ 
ния этих материалов в массовом производстве. іТаковы, например, 
резиновые покрытия для полов, резиновые блоки для мостовых, строи¬ 
тельные эмали для цветных металлов, прессование, штамповка, про¬ 
катка архитектурных деталей, новые виды архитектурного стекла (ка¬ 
пители и др.), специальные виды глушенного облицовочного стекла, 
лепное и прессованное стекло для (осветительной арматуры и др., 
флексвуд (гибкие обои из ценных пород дерева), облагороженная дре¬ 
весина, цветной асфальт, высокопрочный гипс типа цемента КИНА, 
новые виды керамических облицовок (пирогранитные плитки), новые 
фактуры декоративного текстиля (льняные, шелковые и крупно-рапорт- 
ные ткани, специальный высококачественный текстиль и др.). 

Итоги первого этапа всей этой работы были детально обсуждены 
и одобрены широкой технической конференцией по новым отделочным 
материалам, организованной Управлением Строительства Дворца Сове¬ 
тов в Москве в декабре 1940 г. В конференции приняли участие пред¬ 
ставители наѵчно-исследовательскнх институтов, заводов ад фабрик, вы¬ 
полнявших по заданию строительства указанные выше работы, всего 
около 350 человек. Конференция обсудила 41 итоговый доклад по раз¬ 
личным отделочным материалам для Дворца Советов. 

Практика сотрудничества научно-исследовательских организаций, за¬ 
водов и крупнейших специалистов страны, а также совместного обсуж¬ 
дения итогов работы оказалась чрезвычайно плодотворной. 


Печатаемый ниже материал данного сборника был разработан в основ¬ 
ном до начала Отечественной войны. В различных отраслях работа эта 
была приостановлена на разных стадиях, однако в большинстве случаев 
она подлежала передаче на основе разработанной технологии в массовое 
производство для Дворца Советов. 

Материал помещается в сборнике в том виде, как он был разработан 
н принят к началу 1941 года. 

В связи с развертыванием восстановительного строительства, особен¬ 
но больших общественных сооружений и исторических памятников, вар¬ 
варски разрушенных фашистами, а также подготовкой к возобновлению 
работ по сооружению Дворца Советов, проблема дальнейшего освоения 
отделочных материалов на базе использования богатейших ресурсов на¬ 
шей страны и достижений новейшей мировой техники является важной 
и неотложной задачей, стояшей перед строителями и промышленностью 

СССР. 






ОТДЕЛОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ИЗ ЦВЕТНЫХ МЕТАЛЛОВ 


Цветные металлы еще в древнейшие времена применялись для укра¬ 
шения. Нам известны случаи установки великолепных металлических 
дверей в гробницах, высокая культура оформления которых до настоя¬ 
щего времени поражает своей красотой и величием. 

Классическим примером применения цветных металлов в архитек¬ 
туре являются также сохранившиеся до настоящего времени дворцовые 
сооружения эпохи развития Греции и Рима. В римском Пантеоне, 
величайшем памятнике архитектурного и инженерного искусства, глав¬ 
ные входные двери изготовлены из бронзы с орнаментами, осветитель¬ 
ный проем в куполе прекрасно отделан профилированной бронзой, 
балки потолков облицованы листовой бронзой. 

С развитием техники, в процессе совершенствования технологиче¬ 
ских процессов обработки цветных металлов, область применения их 
значительно расширилась. В настоящее время нет почти ни одного 
крупного архитектурного сооружения, где в состав отделочных мате¬ 
риалов не были бы включены цветные металлы. 

На Строительстве Дворца Советов роль цветных металлов в отдел¬ 
ке многих интерьеров исключительно велика. Между тем, до послед¬ 
него времени по ряду причин приемы облицовки из цветных металлов не 
были разработаны, а, следовательно, и не освоены. 

Ряд исследовательских институтов и промышленных предприятий 
проводит в настоящее время, по заданию Строительства Дворца Сове¬ 
тов, работы по освоению отделочных материалов из цветных металлов. 

В данном разделе освещаются направление этих работ и перспек¬ 
тивы освоения новых отделочных материалов из цветных металлов 
для Дворца Советов. 

ПАЛИТРА СПЛАВОВ ЦВЕТНЫХ МЕТАЛЛОВ 

Одним из важных этапов в развитии работы по освоению отделочных 
материалов из цветных металлов является получение образцов широ¬ 
кой палитры различных сплавов, специально приспособленных для прес¬ 
сования, проката, художественного литья, чеканки и других видов обра¬ 
ботки. 

Строительство Дворца Советов поручило Институту по обработке 
цветных металлов в Москве осуществить работу по исследованию и 
подбору декоративных сплавов. В конечном этапе это исследование имеет 
целью подобрать наилучшие сплавы, обладающие как хорошими деко¬ 
ративными свойствами, так и достаточной стойкостью в отношении 
сохранения первоначального вида в условиях кондиционированного воз¬ 
духа Дворца Советов (рис. 1). 

В настоящее время получены первые образцы декоративных спла¬ 
вов из цветных металлов. 

Ряд полученных сплавов, безусловно, представляет большой инте¬ 
рес для применения их в архитектуре. К ним можно отнести образец 
сплава Нейзильбер (52°/о меди, 32°/о никеля и 16 °/о цинка). Сплавы 
меди, никеля и цинка с различным содержанием составляющих ком- 
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понентов, благодаря приятному наружному виду и хорошей обрабаты¬ 
ваемости, находят широкое применение в архитектуре Европы и Аме¬ 
рики. Из этих сплавов, называемых иногда белыми бронзами, будут 
изготовляться для Дворца Советов облицовочные элементы баллюстрад 
эскалаторов, колонн, стен, цельнометаллические двери, карнизы, плин¬ 
тусы. 

Об устойчивости этого металла «свидетельствует ряд фактов. Арма¬ 
тура сената США, например, изготовленная из медно-никелево-цинковых 
сплавов, несмотря на эксплоатацию более четверти столетия, находится 
в прекрасном состоянии. В сплаве арматуры сената содержится 20% 
никеля. С увеличением содержания никеля коррозийная устойчивость 
сплава повышается. В изготовленном для Дворца Советов образце 
медно-никелево-цинкового сплава количество никеля «составляет 32%, 
следовательно, его коррозийная устойчивость должна быть еще выше. 

Другим, заслуживающим особого внимания видом сплавов являет¬ 
ся монельметалл, представленный для отделок Дворца Советов в двух 
образцах: один из них содержит 68% никеля, 30% меди, 2% марганца; 
другой — 63% никеля, 30% меди, 3,5% алюминия, 2% марганца и 
1,5% железа. Монельметалл хорошо прокатывается и поэтому будет 
применен в архитектурных отделках. Для облицовки из монельметалла 
будут изготовлены различные штампованные архитектурные детали, а 
методом изгибания получены профили карнизов и плинтусов, а также 
облицовочные детали колонн и др. Монельметалл весьма прочный сплав, 
который может выдерживать значительные конструктивные нагрузки. Од¬ 
ним из самых ценных свойств монельметалла является его высокая 
коррозийная устойчивость. 


1. Облицовка баллюстрады эскалатора цветными металлами 
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Крыша Пенсильванского вокзала в США покрыта листовым ме¬ 
таллом сплава монель. Металл крыши (подвержен неблагоприятным 
атмосферным условиям. Но и через пятнадцать лет, когда крыша была 
подвергнута тщательному исследованию на коррозийную стойкость, выяс¬ 
нилось, что металл может находиться в эксплоатации еще продол¬ 
жительное время. 

Для прессования с помощью матриц сложных архитектурных про¬ 
филей представлен образец так называемого алюминиевого сплава, содер¬ 
жащего 97,4% алюминия, 2,5% марганца и 0,1% хрома. По цвету 
он приближается к серебру. Алюминиевый сплав устойчив на воздухе и 
обладает хорошей пластичностью. 

Для художественного литья изготовлено несколько образцов спла¬ 
вов. Из них хорошими литейными свойствами обладают: бронза с 
содержанием 88% меди, 4% олова, 4% цинка и 4% свинца; японская 
бронза с содержанием 72% меди, 25% свинца и 3% мышьяка и, наконец, 
художественная бронза с содержанием 85% меди, 6% олова, 6% цинка 
и 3% свинца. 

В английской практике для тонких отливок применяют сплав бронзы, 
содержащий 78 <% меди, 8% олова, 2% никеля и 2% цинка. Он обладает 
превосходной жидкотекучестью. Из этого сплава отливают филенки для 
дверей, наличники окон, различные надписи и т. д. 

В качестве сплава для художественного литья применяется бронза 
в составе 78% меди, 2% олова, 2% никеля и 8% цинка. Этот сплав 
характерен тем, что при застывании он почти не дает усадки, чем дости¬ 
гаются четкие орнаментальные формы художественных отливок. Необ¬ 
ходимо исследовать указанные сплавы, представляющие значительный 
интерес для Дворца Советов. 

Из представленных образцов декоративных сплавов заслуживает вни¬ 
мания также константан — сплав серебристо-серого цвета. Состав сплава: 
60% меди и 40% никеля. Он будет применен для проката листов. Мор¬ 
ской мельхиор идет для проката листов и волочения архитектурных про¬ 
филей. Сплав морского мельхиора состоит из 70% меди, 29% никеля 
и 1 % олова. 

Британский металл, содержащий 90% олова, 8,5% сурьмы и 1,5% 
меди, найдет применение для изготовления художественных изделий 
(отливкой, чеканкой и прокатом). Сплав цальм (91% цинка, 8 о/о алю¬ 
миния и 1% меди) используется специально для фасонного литья. 
Хорошо протягиваемый золотой сплав, содержащий 84,5% меди, 15% 
цинка и 0,5% алюминия, послужит для изготовления акустических 
сеток. 

Путем прессования с помощью матриц можно изготовлять слож¬ 
ные архитектурные профили (карнизы, плинтусы, облицовки баллю- 
страд эскалаторов и т. д.). 

В целях скорейшего освоения прессования архитектурных профи¬ 
лей необходимо учесть большой опыт, накопленный американской тех¬ 
никой в этой области. Для изготовления архитектурных профилей в 
США применяются мощные гидравлические прессы до 10000 т. 

Художественные архитектурные профили прессуются как из чи¬ 
стого алюминия, так и из специальных сплавов цветных металлов. Амери¬ 
канская фирма Поѵега Соррег апсі Вгазз применяет в основном для 
изготовления профилей путем прессования так называемые архитектур¬ 
ные бронзы. Они весьма пластичны, легко прессуются и обладают 
высокой антикоррозийной стойкостью в помещениях с кондициониро¬ 
ванным воздухом. 
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Типичным составом архитектурной бронзы фирмы Поѵега Соррег 
ап<1 Вгавк является сплав, состоящий из 56".» меди, 41,25"» пинка 
и 2,75‘Ѵо свинца. 

Наряду с использованием архитектурных бронз фирма применяет 
чистый алюминий и медно-никелевые сплавы нейзильберы. Последние 
менее пластичны, чем архитектурные бронзы, и поэтому прессуются 
несколько хуже. 

Фирма Коѵега Соррег апсі Вга.ч.ч изготовляет архитектурные профили 
размером до 250 мм по сечению, при толщине 2,5 3 мм. 

ТКАНИ ИЗ МЕТАЛЛА 

Декоративные ткани из цветных металлов предполагается приме¬ 
нить для изготовления несгораемых занавесей, различных акусти¬ 
ческих экранов, а также в качестве облицовочного материала для стен. 
Получение тончайших нитей в 10- 20 ц из цветных металлов для изготов¬ 
ления тканей, подобных текстильным, весьма затруднительно, ибо 
большинство цветных металлов, наряду с высокими пластическими свой¬ 
ствами, весьма непрочно. Это можно объяснить тем, что металлическая 
ткань, изготовленная, например, из чистого алюминия, обладает весьма 
низкими механическими показателями. 

Новый вид декоративных тканей будет изготовляться из тончайших 
биметаллических или полиметаллических нитей. В основу нити или 
„волокна" (так. условно называемого нами в дальнейшем) будет приме¬ 
няться один из прочных металлов или сплавов. Изыскание прочного 
металла или сплава, обладающего хорошей вытяжкой и высокими меха¬ 
ническими показателями, явится составной частью работы. 

Вытянутые металлические нити толщиной в 10—20 р будут подверг¬ 
нуты электролитическому покрытию цветными декоративными металлами 
в один или несколько слоев. Полученные металлические волокна тол¬ 
щиною в 15—20 |а будут свиваться, а затем на текстильных станках 
перерабатываться в цельнометаллические ткани. Прочность цельноме¬ 
таллических тканей в несколько раз превзойдет прочность обычных тка¬ 
ней из натурального шелка и стеклянного волокна. 

При освоении тканей из цветного металла предстоит решение ряда 
сложных проблем. 


АНОДИРОВАННЫЕ МЕТАЛЛЫ 

Некоторое применение в архитектурных облицовках Дворца Со¬ 
ветов должны будут найти цветные анодированные металлы. В 1924 г. 
исследователи Бенгу и Стюарт впервые ввели процесс анодной обра+ 
ботки алюминия. При анодной обработке на поверхности металла 
образуется довольно толстая оксидная пленка. Толщина оксидной плен¬ 
ки значительно превосходит толщину пленки, образующейся от воздей¬ 
ствия обычных атмосферных условий на металл. Оксидная пленка 
представляет собой мелкопористую жесткую поверхность. При воздей¬ 
ствии красителей на поверхность оксидной пленки Бенг и Стюарт устано¬ 
вили наличие диффузионного процесса красящих пигментов в пористую 
поверхность оксидной пленки. Это открытие послужило началом широ¬ 
кого применения в архитектуре анодированных, а затем окрашенных 
металлов. Обработка хромовой кислотой, примененная Бенком и Стюар¬ 
том, дает на поверхности белого металла сероватую оксидную плен¬ 
ку, искажающую естественный цвет красителей. В силу этого при изготов¬ 
лении архитектурных анодированных деталей перешли к кислотам, даю- 
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щим бесцветную (прозрачную) оксидную пленку, получаемую, напри¬ 
мер, от обработки электролитическим раствором серной кислоты. 

На Ленинградском заводе имени Ворошилова, по заданию Строи¬ 
тельства Дворца Советов, изготовлены первые образцы анодирован¬ 
ных окрашенных архитектурных деталей. Толщина оксидной пленки 
колеблется от 20 до 40 |і. Хотя расцветка первых образцов еще далеко 
неудовлетворительна, проведенная работа все же доказала техническую 
возможность в недалеком будущем получить законченные образцы устой¬ 
чивых анодированных окрашенных архитектурных деталей (рис. 2). 

ПЛОСКИЕ И ОБЪЕМНЫЕ ДЕТАЛИ С ХУДОЖЕСТВЕННЫМ ПРОФИЛЕМ 

Экспериментальные облицовочные элементы из тонкостенного ме¬ 
талла с художественным профилем предполагается изготовлять как ме¬ 
тодом штамповки и чеканки, так и специальным способом пластической 
деформации. 

Применение способа пластической деформации будет практиковаться 
для изготовления больших архитектурных элементов с художественным 
рельефом. Большие трудности представляет изготовление матрицы мето¬ 
дом отливки и, тем более, обычным методом независимой обработки. 

Принцип работы деформационного пресса для пластических дефор¬ 
маций заключается в том, что деформация прессуемого элемента проис¬ 
ходит под действием сжатого газа или жидкости, нагнетаемой в камеру 
давления (рис. 3). 

Приводим описание технологического процесса, предлагаемого для 
изготовления изделий таким методом. Корпус пресса устанавливается 
в исходное положение. Для этого освобождают откидные болты и путем 
переключения вентилей в гидравлической системе снимают давление 
жидкости в цилиндре. Корпус пресса под действием силы собственного 
веса опускается вниз до упора. После этого устанавливается прессформа 
с необходимым профилем для прессования. 

По окончании подготовительных работ закладывается лист, под¬ 
лежащий прессованию, и включается подача жидкости через трубку в 
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3. Деформационный пресс 

цилиндр пресса. Поршень под давлением жидкости поднимается вверх 
и прижимает корпус к крышке пресса. Для создания большей герметич¬ 
ности и возможности применения больших давлений при прессовании, 
крышка с корпусом дополнительно стягивается откидными болтами. 

При включении электрического подогрева и последующей подаче 
сжатого газа из рессивера компрессора в камеру давления, нагретый 
лист деформируется, приобретая профиль поверхности прессформы. 

Прессование объемных архитектурных тонкостенных деталей, осно¬ 
ваний, колонн, капителей запроектировано нами на специальном объем¬ 
ном прессе, работающем также по принципу пластической деформации 
с разъемной прессформой. 

Получение цельнометаллических объемных архитектурных деталей 
из цветных металлов (оснований, колонн, капителей и др.) произво¬ 
дится, как правило, методом отливки с последующей чеканкой. При¬ 
менение этого способа вызывает расход большого количества цветного 
металла и рабочей силы. Получение же объемных деталей из тонкого 
металла путем ручной чеканки весьма затруднительно и требует трудо¬ 
емкого длительного процесса механической обработки. 

Между тем, объемный пресс, работающий по принципу пласти¬ 
ческих деформаций, дает возможность непосредственно получать из 
тонкого металла цельнотянутые профилированные колонны, основания 
и другие архитектурно-художественные детали (рис. 4). 

На представленном схематическом чертеже изображен один из вари¬ 
антов объемного пресса. Принятый нами технологический процесс прес¬ 
сования запроектирован в следующем виде. 

Заготовка колонны в виде цельнотянутого цилиндра с отбортован¬ 
ными или припаянными фланцами устанавливается на пресс. Произво¬ 
дится монтаж прессформы с созданием герметичности в фланцевых 
частях заготовки колонны. Включая электроподогрев, разогревают; 
оболочку цилиндра. При подаче скомпрессованного газа во внутрен¬ 
нюю часть оболочки цилиндр деформируется, приобретая внешнюю 
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форму, соответствующую профилю прессформы. По окончании прес¬ 
сования снижают давление газа, производят демонтаж прессформы и 
снимают деформированный цельнотянутый цилиндр в виде колонны с 
фланцами. 

В заключение следует отметить проводимую научно-исследователь¬ 
скую и экспериментальную работу Московского ордена Ленина Химико- 
технолсгического института имени Д. И. Менделеева по металлизации 



4 . Объемный пресс 

методом шоопиропання архитектурных деталей. Экспериментальные по¬ 
крытия производятся на различных материалах: гипсе, дереве, металле 
и штукатурке. 

На заводе фольги в Ростове-на-Дону производились эксперимен¬ 
тальные работы по изготовлению декоративных обоев из алюминия. 

В экспериментальных мастерских Строительства Дворца Советов 
организован специальный цех, в задачу которого входит освоение но¬ 
вых технологических методов художественной обработки цветных ме¬ 
таллов. 

Цветные металлы, обладающие ценными декоративными свойствами 
и долговечностью, должны найти самое широкое применение в осущс-< 
ствлении отделочных работ Дворца Советов. 





АРХИТЕКТУРНЫЕ 


ЭМАЛИ 


.^Архитектурная эмаль является новым видом отделочного материала 
и представляет собой стекло-эмаль, нанесенную на листовую сталь. 

В последние годы за границей эмаль на стали заняла выдающееся 
положение и широко применяется для облицовок фасадов домов, ма¬ 
газинов, ресторанов, гаражей, вокзалов, театральных фасадов и т. д. 

В еще большей степени архитектурная эмаль применяется для 
декоративно-художественной отделки интерьеров различных обществен¬ 
ных учреждений, банковских и почтово-телеграфных контор, театраль¬ 
ных фойе и т. д. 

Широкое распространение архитектурных эмалей явилось след¬ 
ствием высоких художественных и технических их достоинств. 

Эмаль является сплавом особого состава, отличительным свойством 
которого является способность соединяться при высоких температурах 
обжига с металлом (мягкой сталью) и давать покрытие большой меха¬ 
нической прочности. 

Помимо механической прочности, эмаль отличается стойкостью про¬ 
тив воздействия всяких атмосферных влияний. Эмалированная обли¬ 
цовка не подвергается никакой коррозии, и, в силу этого исключительно 
ценного свойства, архитектурная эмаль заслужила оценку „долговечной 
и пожизненной отделки". 

Облицовка производится эмалированными элементами из листового 
металла толщиной в один миллиметр. Элементы употребляются в виде 
плоских гладких листов разных размеров, или в виде рисунчатых и 
текстурованных листов, или, наконец, в виде штампованных и гнутых 
элементов разнообразных архитектурных форм. 

Эмалированные элементы, особенно штампованные из тонкого листо¬ 
вого металла, обладают большой жесткостью и одновременно малым 
весом и портативностью. Благодаря этим особенностям эмалирован¬ 
ная сталь применяется как облицовочный, так и конструктивный ма¬ 
териал для изготовления мебели, а также предметов коммунального 
быта. 

Из всех перечисленных областей разнообразного применения особое 
значение архитектурная эмаль приобретает в строительной технике 
для декоративно-художественных отделок интерьеров и фасадов. 

В художественном отношении эмаль отличается богатой гаммой 
расцветок и может обладать различной степенью блеска — от зеркаль¬ 
ного глянца до матовой поверхности. 

Сочетание матовых и глянцевых эмалей в красках различных цве¬ 
тов и эмалей с нержавеющими и хромированными сталями, бронзой,, 
алюминием и другими цветными металлами дает изобильный компо¬ 
зиционный материал для выполнения художественно-архитектурных 
отделок. 

Стеклянная эмаль по праву считается материалом древних веков. 
Египтяне прекрасно владели искусством ее изготовления и применяли 
для художественных изделий. Об использовании эмали в более позднее 
время (в 240 году до нашей эры) сохранилась характерная запись, в 
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которой говорится, что „варвары наливают краски в бронзовые формы, 
краски затвердевают, как камень и предохраняют узоры". 

В 800-х годах в Западной Европе получила широкое распростра¬ 
нение так называемая „перегородчатая" эмаль, контуры узора которой 
определялись гнутой проволокой, прикрепляемой к металлической основе 
изделия, а пространство между проволоками заполнялось непрозрачной 
эмалью, окрашенной в различные цвета. Производством мелких вещей 
из „перегородчатой" эмали славились также и китайцы. 

Современная эмалировочная техника достигла крупных результатов 
искусства покрывать эмалью черный листовой металл и получать проч¬ 
ную стекло-эмалевую пленку в виде ее сплава с железом. Суперопако¬ 
вые эмали дают возможность получать покрытие толщиной эмалевого 
слоя 0,27 мм. 

Металлический элемент, покрытый таким тонким слоем эмали, по¬ 
зволяет изгибать его в дугу окружности с радиусом 10 см. 

В США в настоящее время эмалированные архитектурно-художе¬ 
ственные элементы уже не являются уникальной редкостью, а выпу¬ 
скаются в массовом серийном производстве по дешевым ценам, конкури- 

Й ющим со стоимостью многих, весьма распространенных видов отделки. 

і протяжении последних лет производство архитектурных эмалиро¬ 
ванных элементов выросло в самостоятельную промышленную отрасль. 

Такое выдающееся архитектурное сооружение, как пилоны перед 
павильоном связи на Нью-Йоркской международной выставке, было 
целиком облицовано архитектурными эмалированными элементами. Об¬ 
лицовка пилонов потребовала более 13000 эмалированных листов боль¬ 
ших размеров. 

Современная советская эмалировочная техника располагает соста¬ 
вами архитектурных эмалей с богатой палитрой расцветок, испытанных 
на цветостойкость против воздействия не только атмосферных влияний, 
но и активных химических реагентов, кислот, газов и паров. 

СССР располагает неограниченными сырьевыми ресурсами для изго¬ 
товления наивысших сортов архитектурных эмалей. 

Строительство Дворца Советов впервые в СССР проводит освоение 
и организацию промышленного производства архитектурных эмалирован¬ 
ных деталей, придавая большое народнохозяйственное значение этому 
отделочному и конструктивному строительному материалу. 

Освоить промышленное производство архитектурных эмалированных 
элементов — это значит разрешить комплекс вопросов, связанных с 
металлургией (в части изготовления специального эмалировочного желе¬ 
за), с химией силикатов (по разработке составов эмалей), с технологией 
самого производства, с теплотехническими вопросами и конструкциями 
печей, с конструкциями самих архитектурных элементов и деталей их 
соединений. 


ОТДЕЛКА ИНТЕРЬЕРОВ 

Рассматривая архитектурную эмаль как облицовочный материал для 
интерьеров, следует отметить, что эмалированными элементами облицовы¬ 
ваются стены помещения, включая оконные и дверные проемы, могут 
отделываться потолок и пол, колонны и пилястры, изготовляться дверные 
и оконные переплеты. 

Для облицовки стен употребляются гладкие или текстурованные 
листы, имеющие определенную фактуру, причем текстуровка опреде- 
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1. Эмалированное фойе кинотеатра 


ляет весьма своеобразную, присущую лишь эмалированным поверхно¬ 
стям фактуру. 

Эмалированные листы могут быть различных размеров, в зависи¬ 
мости от размеров отдельных участков стены. В промышленной практике 
не встречается никаких затруднений при изготовлении листа любого 
требуемого раскроя. Максимальные размеры облицовочных листов дости¬ 
гают 1,5 м ширины и 3,0 м длины. Листы могут соединяться встык и в 
специальную нахлестку. Стык может быть открытым и закрытым глад¬ 
кими рейками из цветного или хромированного металла или посред¬ 
ством профилированных эмалированных реек, надвигаемых или привин¬ 
чиваемых. Дверные и оконные коробки, колонны, пилястры, плинтусы и 
карнизные тяги оформляются штампованными и гнутыми элементами 
различных конфигураций, отвечающих архитектурному стилю отделки. 

При составлении архитектурного проекта отделки необходимо прини¬ 
мать во внимание особенности технологии изготовления эмалированных 
элементов, что, с одной стороны, несколько корректирует выбор профи¬ 
лей, а с другой — открывает новые богатые возможности получать обли¬ 
цовку в виде плавных обтекаемых форм и применять элементы двойной 
кривизны. 

На эмалированных поверхностях нетрудно получать орнаментный 
рисунок. 

На рис. 1 показана отделка фойе кинотеатра. Здесь стены не пред¬ 
ставляют прямой плоскости, и автор отделки удачно использовал харак¬ 
терную особенность эмалированных элементов — давать плавные кривые 
поверхности. Переход эмалированных стен к оштукатуренному потолку 
оформлен простой, но выдержанной архитектурной тягой. Обращает вни¬ 
мание орнаментированный простенок, оживляющий облицовку. Ориги¬ 
нально представлен потолочный эмалированный плафон. 









3. Эмалированная облицовка цеха 'завода имени Хрущева, 
в экспериментальном порядке Строительством Дворца 1 


выполненная 

Советов 
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4. Эмалированное помещение операционно-банковского зала 

Изображенный на рис. 2 зал с колоннами также отделан с исполь¬ 
зованием характерных возможностей эмалированных элементов. 

На рис. 3 представлена эмалированная облицовка первого в Союзе 
объекта, представляющего собой тестомесильный цех Московского хлебо¬ 
завода-автомата № 5 имени Н. С. Хрущева *. 

Облицовка завода, включая освоение всех процессов производства 
.архитектурных эмалей, и проектирование проводились в эксперимен¬ 
тальном порядке Управлением Строительства Дворца Советов. 

Круглый зал цеха разрешен в эмалированных пилястрах, установлен¬ 
ных в междуоконных простенках. Колонны облицованы прямыми пло¬ 
скостями. Весь потолок подвесной конструкции, эмалированный. 

Вся облицовка стен, потолков, колонн укрепляется на каркасе из 
углового железа, причем эмалированные элементы с другой стороны 
имеют приваренные ушки, посредством которых на болтах они крепятся 
к каркасным щитам. Щиты дают возможность осуществить разборную 
взаимозаменяемую конструкцию облицовки. 

Все элементы крепления скрыты точно так же, как благодаря специ¬ 
альным замыкающим элементам остаются скрытыми основные крепле¬ 
ния щитов к стенам: и потолку помещения цеха. 

Общая площадь эмалированных элементов 2000 м 2 и насчитывает 
3 600 элементов, включающих плоские листы и штампованные элементы. 

Потолочные щиты имеют текстуровку из рисунка белой эмали на 
светлоголубом фоне подъемов. Карнизные тяги — белой эмали. Пилястры 
и стены — светлобирюзового цвета. 

1 Начатая в 1941 г. работа по облицовке этого объекта была прервана в связи 
с войной. 
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Эмалированные облицовочные элементы изготовлены из специаль¬ 
ного малоуглеродистого металла, полученного на заводе „Запорожсталь** 
по заказу Строительства Дворца Советов. 

Размер каждого элемента вписывается в габарит листа 1 ^00x1 000 мм, 
что отвечает и габаритам эмалированных печей на заводе „Красный 
штамповщик*' в Москве, где производилась экспериментальная эмали¬ 
ровка элементов. Толщина листового металла составляет 1 мм. 

Опыт изготовления архитектурных эмалированных элементов пока¬ 
зал, что основным решающим фактором является качество металла. 
Обжиг прямых гладких листов при 900° С не должен давать коробления. 
Этому требованию отвечает металл типа „Армко“, но специально обра¬ 
ботанный дрессировкой и растягиванием. 

Большие требования предъявляются к качеству точечной приварки 
крепежных ушков, которая должна проводиться так, чтобы не остава¬ 
лось следов на лицевой стороне эмалируемого листа. 

Чтобы гладкий лист или штампованный элемент не деформировался 
при температуре эмалирования, требуется подставка специальной кон¬ 
струкции. Немалое значение при этом имеет и конструкция самого 
элемента. 

Все изложенное свидетельствует о том, что проектирование эмали- 
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рованной облицовки требует совместной работы архитектора и техно¬ 
лога. Это и было достигнуто в проектировании облицовки московского 
хлебозавода № 5, как первого объекта в Союзе. 

ОСОБЕННОСТИ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЭМАЛИРОВАННЫХ ЭЛЕМЕНТОВ 

Основные материалы для изготовления эмалированных элементов — 
металл и эмаль. 

Наилучшим металлом является мягкая малоуглеродистая сталь с 
содержанием углерода в пределах до 0,02%. Такой металл носит спе¬ 
циальное название „эмалировочное железо" или „эмалировочная сталь". 
По своему составу „эмалировочное железо" близко к чистому железу. 

Основное свойство малоуглеродистого металла — его способность 
противостоять короблению при нагревах до 900° С. Это обстоятельство 
определяет качество эмалированного изделия и дает возможность по¬ 
лучать правильную неискаженную волнами плоскость эмалируемого 
элемента и особенно плоского эмалированного листа. 

Металл подвергается нормализации, которая снимает способствую¬ 
щие короблению напряжения холоднокатанного листа. Металл растяги¬ 
вается на специальных „стретинг-машинах", подвергается операциям 
дрессировки и пр. 

Получение эмалировочного металла сопряжено с немалыми трудно¬ 
стями, начиная с его состава вплоть до всей последующей обработки. 
Завод „Запорожсталь" Наркомата черной металлургии освоил разра¬ 
ботку и промышленный выпуск „эмалировочного железа" и по заказу 
Строительства Дворца Советов выпустил в 1940 году первую партию. 

Чрезвычайная текучесть „эмалировочной стали" допускает штам¬ 
повку из нее самых сложных архитектурных форм и различных изделий. 
Малоуглеродистая сталь обладает свойством наилучшим образом при¬ 
нимать эмалировку (по сравнению с другими сортами листового металла). 
Грунтовый слой стекло-эмали способен образовать сплав с листовым 
металлом и тем самым дать основу сцепления эмали с металлом. 

По своим общим качественным показателям металлические листы 
должны отвечать требованиям, предъявляемым к металлам первой 
группы. ' 

Как уже ранее упоминалось, архитектурные облицовочные элементы 
изготовляются в виде штампованных элементов или в виде плоских 
листов. При выборе толщины металла для штампованных изделий необ¬ 
ходимо пользоваться установленными расчетами на вытяжку; определяя 
толщины металла для плоских эмалированных листов, надлежит руковод¬ 
ствоваться данными практики и опыта. 

Толщина металла берется в зависимости от размеров листа. Реко¬ 
мендуется придерживаться следующих соотношений: 


Ллина элемента 
(мм) 

Ширина элемента 
| (мм) 

Минимальная толщина 
(мм) 

ООП 

ж 

1 0.5 

ооо - 80;) 

300- 500 

0.6 

800 - 150) 

500 - 650 

1 0,8 

150Э — 2250 

65)-1000 

1 


Для остальных листов эмаль требует специального грунтового 
слоя, обеспечивающего прочность сцепления эмали с металлом. По 
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своему назначению и составу эмали делятся на две основные группы: 
грунтовые и покровные. 

Строительство Дворца Советов в результате проведенных изысканий 
приняло для эмалирования архитектурных элементов экспериментальных 
облицовок следующий состав эмали: 


Грунтовая эмаль 


Химический состав | 

Шихта 


Окислы 

Содержание 

(°/о) 1 

Наименование сырых материалов 

(к, на 100 кг 
эмали) 

5іО а 

47,54 

Песок. 1 

20,76 


6.37 

{ Полевой шпиі . 

24.41 


12,23 

Бура. 

38.15 

Иа-Ю 

3,83 

Сода. 

4.54 

СаО 

18,24 

Мел. 

6,82 

№ 2 51Р 8 

Со 2 0 8 

0,54 

Кремнефтористый натрий ... 

3,42 

0,54 

Окись кобальта . 

0,42 

м 2 о 8 

1.24 

Окись никеля. 

0,41 

МпОо 

5,00 


0,95 

к 2 о 

4,47 

Селитра . 

0,12 


100 

! ! 100 


Покровная эмаль 


Химический состав 1 

Шихта 

Количество 
(к і на 100 кі 
эмали) 

Окислы 

Содержание 1 

(%) 1 


5Ю 2 

53.37 

Песок. 

1 23,7 

аі 2 о. 

8,08 

Полевой шпат . 

34,8 

Ип 2 0 

8,75 

Сода. 

4,9 

в 2 о 8 

4.84 

Бура. . 

17,8 

КоО 

7.54 

Селитра . . . 

3,0 

ЗМаРАІР 8 

17.42 

Криолит . . .... 

15,8 


100 

! 100 


Как грунтовая, так и покрозная эмали вслед за их сплавлением 
гранулируются, после чего поступают на производство. 

Гранулированная эмаль размалывается с добавкой 4% глины и 40 о/о 
воды; для покровных эмалей добавляют красящие вещества. Размол 
производится до тех пор, пока полученная водная суспензия (конси¬ 
стенции густых сливок) не будет проходить сквозь сито с 6000 отвер-* 
стий на 1 см 2 . 

К эмали необходимо прибавить глину, чтобы взвешенные частицы 
стекло-эмали не отстаивались. Кроме того, глина способствует при¬ 
ставанию эмали к поверхности металлических изделий и предотвращает 
ее стекание. 

Сначала с помощью пульверизатора наносится тонким слоем грун¬ 
товая эмаль, сушится и обжигается, затем — первый покровный слой, 
который после просушки обжигается, после чего наносится второй по¬ 
кровный слой. 





















24 


Отделочные материалы 



Общая толщина всего эмалевого покрытия обычно достигает 0,5 — 
0,6 мм, что по отношению к миллиметровой толщине металла состав¬ 
ляет 50%. 

Покрытые таким слоем эмали элементы становятся жесткими и те¬ 
ряют эластичность, что, безусловно, является большим минусом. По¬ 
теря эластичности особенно отрицательно сказывается на эмалирован¬ 
ных листах, которые в процессе облицовочных работ подвергаются 
изгибу от болтовых скреплений и, часто не выдерживая возникающих 
напряжений, дают трещины и откалываются. Чем тоньше слой эмали, 
тем эластичнее эмалированный лист. Большую роль при этом играет 
процесс нанесения эмали и тонкость помола ее. Не меньшее значение 
имеет состав и свойства самой эмали. 

весьма ценные результаты достигаются применением опаковых и 
ультраопаковых эмалей. Указанные эмали являются последним дости¬ 
жением эмалировочной техники и позволяют покрывать грунт только 
одним покровным слоем, благодаря чему достигается высококачествен¬ 
ное покрытие без проме¬ 
жуточного слоя. 

Общая толщина по¬ 
крытия в применении уль¬ 
траопаковых эмалей со¬ 
ставляет всего лишь 
0,27 мм. Эмалированный 
лист почти не теряет эла¬ 
стичности и может сво¬ 
бодно изгибаться по ра¬ 
диусу в 10 см. 

Получение эластичных 
эмалированных покрытий 
архитектурных элементов 
является очередной за¬ 
дачей в области архитек¬ 
турных эмалей. 

Рассматривая отдель¬ 
но грунтовые и покров¬ 
ные эмали,, следует отме¬ 
тить, что распространен¬ 
ным грунтом в заводской 
практике является синяя 
кобальтовая грунтовая 
эмаль. Хотя окись ко¬ 
бальта, входящая в состав 
грунта, и обеспечивает са¬ 
мое надежное сцепление 
эмали с металлом, но су¬ 
ществуют грунты, постро¬ 
енные и на других окис¬ 
лах металлов. 

Замена синего ко¬ 
бальтового грунта белы¬ 
ми и серыми или особо 
окрашенными грунтами 
является задачей ближай- 
6. Образцы аріатектурных эналв) ших исследований. Такие 
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7. Потолочный щит, собранный на токстурованныж эмалированных листов 


грунты существуют, но они еще не нашли широкого применения, тгк 
как считаются по сцеплению с металлом слабее кобальтовых грунтов. 

Вторая задача не меньшей важности заключается в получении 
легкоплавких грунтовых эмалей. Кобальтовый грунт оплавляется при 
900° С, что для большинства сортов металла является выше темпера¬ 
туры рекристаллизации, в силу чего элемент неизбежно копобится и дает 
брак. Грунт необходимо иметь с температурой обжига 700—750° С. 

Что касается покровных эмалей, то, как видно из вышеприведенного 
состава, они близко подходят к глазурной фритте, которая может быть 
прозрачной или заглушенной. 

Все красящие вещества добавляются при размоле фритты. 
Строительство Дворца Советов располагает в настоящее время ре¬ 
цептурой свыше 100 различных цветных архитектурных эмалей, что со¬ 
ставляет богатую палитру расцветок. Составы грунтовых и покровных 
эмалей подобраны так, что их коэфициент линейного расширения отве¬ 
чает коэфициенту расширения листового металла, из которого изгото¬ 
вляется архитектурный влемент. 

Процесс изготовления архитектурных эмалированных элементов 
включает следующие основные операции: 
изготовление элементов из металла, 
очистку поверхности под эмалирование, 
нанесение грунтовой эмали пульверизацией, 
сушку грунта и обжиг, 
нанесение первого слоя покровной эмали, 
его сушку и обжиг; 

нанесение второго слоя покровной эмали, 
его сушку и обжиг; 
отбраковку, приемку и упаковку. 
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8. Крепление листов к каркасу прі 


9. Обратная сторона вмалнрованного листа с приваренными ушками для 
крепления 

Изготовление облицовочных элементов из металла осуществляется 
•стандартными методами работы. Для серийного выпуска штампо¬ 
ванных и гнутых элементов применяются штампы, а также специальные 
профилировочные и гибочные станки, которые позволяют давать эле¬ 
менты двоякой кривизны. При сварке элементов употребляется как 
точечная, так и газовая сварка. Основным моментом производства явля¬ 
ется процесс эмалирования, который протекает следующим путем. 

Изготовленный тем или иным способом архитектурный элемент на¬ 
правляется в травильное отделение, где в первую очередь подвергается 
обезжириванию в 10°/о-ном растворе едкого натра. После промывания 
водой он поступает в травильную ванну 6—8<>/о-ного раствора сер¬ 
ной кислоты, затем снова промывается водой и ополаскивается в ванне 
с содовым раствором. Пройдя нейтрализацию, металлический эле¬ 
мент быстро просушивается на конвейерной ленте сушильного шкафа 
при температуре около 200' С и после проверки подается в пульвери- 
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зационную камеру эмалировочного отделения. Здесь посредством писто¬ 
лета-пульверизатора он с двух сторон покрывается слоем грунтовой эма¬ 
ли толщиной около 0,2 мм. Равномерность покрытия грунтом является 
основным и важнейшим фактором во всем процессе эмалирования, точно 
так же как и тщательность іпроцесса обезжиривания и травления. К за¬ 
грязненной, замасленной, заржавленной поверхности эмаль не пристанет 
и даст отслой. Неравномерное покрытие грунтом дает прогар и окисляет 
металл, что ведет к прямому браку изделия. Только исключительная 
тщательность подготовки поверхности и аккуратность работы обеспе¬ 
чат качество изделий. Очищенные элементы брать руками не допу¬ 
скается. Работа должна производиться в холщевых обезжиренных пер¬ 
чатках. 

После нанесения грунтовой эмали элемент просушивается в сушиль¬ 
ной камере при температуре 60—70° С, затем подается к печам на обжиг. 
Процесс обжига имеет целью нагреть металлическую деталь до темпера¬ 
туры плавления грунта (порядка 900° С), оплавить грунтовую эмаль и 
получить пленку сплава стекло-эмали с железом. Этот ответственный 
процесс приводит к удовлетворительным результатам только в том 
случае, если будет обеспечен равномерный нагрев эмалируемого эле¬ 
мента во всех его точках. В основном это зависит от конструкции эмали¬ 
ровочной печи, которая должна иметь одинаковую температуру во 
всех своих зонах. > Это также зависит и от конструкции элемента. Если 
деталь имеет в каком-либо месте ібольшую толщину металла (приварен¬ 
ную бобышку), то в тот момент, когда эмаль расплавится и изделие 
необходимо будет немедленно вынуть, утолщенное место не будет про¬ 
грето и эмаль на нем останется сырой. Большую роль играют режим 
обжига, подставки для обжига, положение элемента в печи и близость 
его кромок к лучеиспускающим стенкам, условия остывания элемента 
после его обжига, состав эмалей, время обжига, температура печи. 
Подставки для обжига должны быть ажурными и не влиять своей мас¬ 
сой металла на 1 равномерность нагрева элемента. Элемент следует под¬ 
держивать подставкой с таким расчетом, чтобы не допускать провеса. 
Удовлетворительное решение дает игольчатая конструкция подставок. 
Она изготовлена из листового металла в 1 мм толщины. Иглами слу¬ 
жат пробитые и отогнутые из этого же листа язычки, на острие которых 
и кладется эмалируемый элемент. После обжига грунтового слоя эмали 
и остывания элемента производится тщательный осмотр эмалированной 
поверхности с целью і не допустить дефектов покрытия — прогара, вски¬ 
пания, недожога и пр. 

Далее изделие покрывается первым покровным слоем эмали, также 
просушивается и обжигается. Следует заметить, что покровная эмаль 
по своему составу, 'как уже было упомянуто ранее, отличается от грун¬ 
товой эмали и служит промежуточным слоем перехода от грунта, соеди¬ 
ненного с металлом, к чистому слою стекло-эмали. Температура плавления 
покровного слоя ниже сплавления грунта на 50—70° С, что позволяет раз¬ 
мягченному грунтовому слою прочно связаться с покровным промежуточ¬ 
ным слоем. После юбжига второго покрова эмалированная деталь посту¬ 
пает в инспекцию'по качеству, определяющую степень блеска, одинако¬ 
вость цвета элементов, возможный брак эмали, натеки, пережог, недо¬ 
жог, трещины, цеки, медные головки и др. 

Обжиг элементов производится в специально эмалированных пе¬ 
чах периодического или непрерывного тоннельного типа. В муфельную 
печь эмалировки периодического действия с помощью вилки загружа¬ 
ются обжигаемые элементы вместе с подставками. Загрузку можно 
механизировать так же, как и івесь цикл процесса эмалирования в части 
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пульверизации, съема горячих элементов, текстуровки, сварки и пр. 
Время обжига архитектурного элемента, покрытого грунтом, составляет 
в среднем 3—5 мин., в зависимости от размеров изделий. Обжиг по¬ 
кровной эмали требует всего лишь 2—3 мин. 

Прием готовых эмалированных элементов производится на основании 
технических условий, которые сводятся к следующему: 

А. О Г. ЩИ К КАЧЕСТВЕННЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ 

а) Эмалированная поверхность не должна иметь никаких пороков, 
трещин, волосных линий, цеки (особенно в местах приварки ушков для 
креплений), пузырей, медных головок от вторичного вскипания грунто¬ 
вого слоя, отколов, рыбьей чешуи и пр.; 

б) цвет эмали по всей поверхности эмалированного элемента должен 
быть ровный, без просветов грунта, пережогов и недожогов; 



К'. Хомутик для кроплении эмп лироіішиіых элементов 



10а. Ушко для крепления вмалированных элементов 








И. Подставка для обжига эмалируемых листов 

в) блеск эмали должен отвечать эталону и быть одинаковым по всей 
поверхности элемента; 

г) цветостойкость должна отвечать требованиям, не менять цвета 
при испытании освещением вольтовой дугой продолжительностью 48 час.; 

д) края элементов не должны обгорать; 

е) растекаемость эмали должна удовлетворять требованиям об от¬ 
сутствии на эмалированной поверхности рябой поверхности; 

ж) коробление элементов не допускается; 

з) в гладких плоских листах не допускается игра световых волн, 
получающихся от неровностей и коробления листа; 

и) в плоских гладких эмалированных листах не допустимы явления 
„масленки" или „хлопушки", как следствие излишнего количества ме¬ 
талла в середине листа. 

Б. МЕХАНИЧЕСКАЯ ПРОЧНОСТЬ 

а) Эмалированный элемент должен быть в достаточной степени эла¬ 
стичным; 

б) толщина эмалевого покрова не может превышать 0,6 мм и должна 
быть одинаковой во всех точках эмалированного элемента; 

в) при механическом испытании на удар (металлическим шариком 
весом в 20 г с .высоты 1 м) не должно быть никаких повреждений эмали. 

В. ХИМИЧЕСКАЯ СТОЙКОСТЬ 

Эмалированная поверхность должна также отличаться стойкостью 
против атмосферных влияний, воздействия воды, растворов углекислых 
щелочей и пр. (как стекла Фурко). 

ОСОБЕННОСТИ ПРОЕКТИРОВАНИЯ ЭМАЛИРОВАННЫХ ЭЛЕМЕНТОВ 

Как уже было отмечено, архитектурные эмалированные элементы из¬ 
готовляются из листового металла, толщина которого выбирается в зави¬ 
симости от размеров элемента. 

Помимо размеров, большое значение имеет форма элемента. 

Квадратный плоский лист средней величины представляет большее 
удобство для эмалирования, чем длинная полоса, да еще без всяких бор¬ 
тов или фланцев жесткости. В гнутых, отбортованных или штампованных 
элементах необходимо соблюдать радиус угла изгиба, который рекомен¬ 
дуется брать не меньше. 4 мм. 

В эмалированных конструкциях острые углы не допускаются. На 
острых углах эмаль сгорает и не держится. Точно так же сгорает эмаль 




13. Пульверилационная камера для нанесения вмалн 

на заусеницах. Заусеницы необходимо счищать. Большое значение имеет- 
правильный загиб листа. Плохие загибы часто являются причинами ко¬ 
робления при обжиге. 

При ручном загибе необходимо перегнуть изделие на один или два 
градуса больше для того, чтобы компенсировать ту величину, на кото¬ 
рую изделие раскроется при обжиге. Если элементам придается форма 
в штампах, то необходимо так сконструировать последние, чтобы металл. 
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в них давал небольшую вытяжку и садился. Если же металл просто 
загибается, то при операции обжига изделие будет раскрываться. Осо¬ 
бенно это относится к конструкциям, которые имеют большие радиусы, 
как например, к штампованной каннелюре для пилястр и колонн, изго¬ 
товление и эмалирование которой требует большого внимания. 

Ко всем элементам до эмалирования прикрепляются разные детали 
для их соединения и крепления: ушки, петли, хомутики, полоски, подпор¬ 
ки. Эти детали можно приваривать и приклепывать, причем необходимо 
брать минимальную величину деталей крепления, точно так же как и 
возможно меньшую толщину. 

Тонкая часть сечения ушка легче сгибается при сборке и подгонке 
элементов на каркасе и освобождает от напряжения лицевую эмалиро¬ 
ванную сторону элемента. Следует учесть, что эмалированная деталь не 
выдерживает изгиба под і углом, не позволяет сверлить отверстия. 

Конструкция креплений элементов'между собой и конструкции креп¬ 
ления облицовки в целом имеют много способов решений. В основном 
они разделяются на две группы: разборная (взаимозаменяемая) и глухая 
конструкции. 

Типичной разборной конструкцией является каркасная конструкция, 
принятая для облицовки московского хлебозавода № 5. Подвесной пото¬ 
лок круглого зала выполнен из отдельных щитов, изготовленных из угло¬ 
вого железа мелкого профиля (30X30X4 см). На эмалированных ме¬ 
стах имеются приваренные ушки, посредством которых они прикрепля¬ 
ются к раме щита. Все крепление таким образом остается скрытым и 
располагается с задней стороны щита. Точно так же собираются канне- 
люрные пилястры. 

Панели для стен переносных киосков могут собираться в направляю¬ 
щих рейках. Конструкции панелей можно подразделить на следующие 
группы: 

а) Панели без вспомогательной 'подкладки. 

Типы стыков: впритык, внахлестку. 

Типы прикрытий для стыков: рейки из нержавеющей стали, бронзы, 
алюминия, хромированной стали, из эмалированной стали; фасонные 
профили, надвигаемые и привинчиваемые. 

б) Панели из отфлянцованных листов (сковороды): 

штифтовая сковорода, стык в „ласточкин хвост", стык „в замок", 
многократно изогнутый фланец. 

в) Панели с вспомогательной подкладкой (сковороды): 

залитая подкладка (доска, каменный элемент), фанерная подкладка. 

Следует отметить следующие, наиболее распространенные в вмалиро- 
ванных облицовках типы соединения элементов: 

ушки или приварные скобы, винтовое крепление, пружинные замки, 
скобы для бетона. 

Архитектурный проект облицовки и разработка конструкций отдель¬ 
ных элементов должны быть строго согласованы между собой. Для опре¬ 
деления архитектурно-художественных возможностей такого нового отде¬ 
лочного материала, как архитектурная эмаль, архитектору необходимо 
иметь основные понятия по технологии эмалирования и о принципах кон¬ 
струирования эмалированных элементов. 

Это сведения дадут архитектору возможность найти совершенно но¬ 
вые высокохудожественные формы элементов и, вместе с тем, создать но¬ 
вый стиль эмалированных отделок, отобразив характерные возможности 
архитектурных эмалей, которые, помимо всего, представляют весьма 
своеобразную фактуру материала. 



РЕЗИНОВЫЕ ПОЛ Ы 


В качестве покрытия для полов некоторых помещений Дворца Со- 
ъетов запроектирована резина. 

Резиновые настилы для полов стали применяться с конца XIX века 
за границей в местах большого скопления народа. Широкое же исполь¬ 
зование резины для покрытия полов относится к началу текущего столе¬ 
тия. За небольшой промежуток времени производство резиновых по¬ 
крытий достигло значительных размеров. Так, например, в США уже 
в 1930 году их было выпущено на рынок 5і млн. м 2 , в Англии в 
1937 году—630 тыс. м 2 . 

Быстрое развитие производства резины для покрытия полов объяс¬ 
няется чрезвычайной разносторонностью и многообразием ее свойств, ко¬ 
торыми не обладают другие известные нам материалы, употребляемые 
для изготовления полов. 

Современным резиновым покрытиям свойственны следующие отли¬ 
чительные признаки: 

1. Эластичность, обеспечивающая поглощение сотрясений и толчков. 

2. Способность поглощать звуки и придавать хорошие акустические 
условия помещениям, а также не вызывать шума при ходьбе по ним. 

3. Незначительная теплопроводность и электроизоляционные свой¬ 
ства. 

4. Химическая стойкость, проявляющаяся в том, что резиновые полы 
к большинству кислот являются индиферентными. 

5. Жаростойкость, которая может являться по последним исследова¬ 
ниям весома высокой (воспламеняемость резиновых полов лежит за пре¬ 
делами температуры выше 300° С). 

6. Значительное сопротивление истиранию (срок службы резиновых 
полов 15—20 лет, причем замечено, что даже после продолжительной 
эксплоатации вид полов сохраняется в удовлетворительном состоянии). 

7. Сравнительная дешевизна резиновых покрытий, что при их долго¬ 
вечности делает резиновые полы, безусловно, экономичными. 

8. Гигиеничность вследствие того, что поверхность резиновых покры¬ 
тий обычно отличается плотностью и гладкостью. Грязь и пыль, не про¬ 
никая в толщу настила, легко удаляются с него. Кроме того, сам настил, 
будучи стоек к воздействиям истирания, не создает условий к пыле- 
-образованию. 

9. Отсутствие скольжения, так как коэфициент сухого трения рези¬ 
нового настила по отношению к другим материалам, например к коже, 
достаточен для того, чтобы предупредить скольжение. 

10. Декоративные свойства, позволяющие воспроизводить самые раз¬ 
нообразные оттенки и рисунки (рис. 1, 2). 

Поставленная Строительством Дворца Советов задача изготовления 
резиновых покрытий заключалась в разработке рецептуры, методики 
изготовления и крепления резиновых плиток. 

Согласно этому заданию, резиновые плитки и клей для крепления 
их должны быть изготовлены исключительно на отечественном сырье. 
Последнее обстоятельство осложняло вопрос разработки рецептуры, 
так как накопленный заграничный опыт по изготовлению резиновых по- 
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лов базируется на естественном каучуке. Союзная резиновая промышлен¬ 
ность располагает, главным образом, синтетическими каучуками, которые 
по своим свойствам отличаются от естественного каучука, что (для при¬ 
дания резиновой смеси желаемых свойств) вызывает необходимость 
применения в рецептуре других ингредиентов. 

СОЗДАНИЕ РЕЦЕПТУРЫ И МЕТОДИКИ ИЗГОТОВЛЕНИЯ РЕЗИНОВЫХ 
ПЛИТОК 

Основные требования Строительства Дворца Советов к качеству 
плиток следующие: отсутствие запаха, большое сопротивление истиранию 
и старению, многоцветность, довольно большое сопротивление на разрыв, 
небольшая остаточная деформация и сравнительно значительная твер¬ 
дость. 

На основании уже первого требования (отсутствие запаха у плиток) 
отпадает такой каучук, как совпрен. Поэтому в своих исследованиях 
мы остановились на натрий-бутадиеновом каучуке, тип которого необ¬ 
ходимо было установить настоящей работой. 

Для создания рецептуры плиток проводились две параллельные ра¬ 
боты: 

а) исследование образцов заграничных плиток для получения ха¬ 
рактеристики заграничных образцов, 

б) выбор типа синтетического каучука и разработка рецептуры на 
выбранном каучуке. 

Исследование образцов заграничных плиток фирмы ЗіеРтап и Пип- 
пушере дало следующие результаты (табл. 1): 

Таблица 1 

Сводка результатов химического анализа заграничных образцов 
резиновых плиток 



Белая плитка 

Желтая плитка 

Красная плитка 


1-й анализ 

1-й анализ 

1-й анализ 


(°/о) 

(°/о) 

(%) 

Удельный вес. 

1,999 

1,849 

1,866 

Ацетоновый вкстракт. 

5,80 

1,84 

6,02 

Хлороформ, вкстракт. 

1,31 

3,24 

1,24 

Общая серо. 

5,70 

2,74 

3,47 


0,08 

0,03 

0,06 

Зола.. 

65,22 

64,95 

62,93 

Аналнэ волы: 




5Ю 2 . 

11,00 

26,86 

12,66 

А1 2 Оа ^ Ре 2 0 2 . 

6,55 

18,48 

26,28 

15,52 

16,23 

ХпО 03 . 

14.68 

6,20 

10,20 

М г О. 

4,96 

1,09 

4,94 

Ва50 4 . 

0,64 

— 

1,43 

С(Ю. 

— 

3,74 

2,67 


56,31 

64,17 

63,65 

Клетчатка . 

5,86 

8,55 

4,84 

Каучук по разности . 

17,19 

18,72 

21,33 


Судя по окислам и солям металлов, обнаруженный в золе образцов 
при химическом анализе, можно полагать, что минеральная часть образ¬ 
цов содержит следующие ингредиенты: мел, каолин, окись цинка, окись 
магния и сернокислый барий, о отношении кадмия, указанного в анализе 
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в виде окисного соединения, надо предполагать, что в смеси он содер¬ 
жится в виде сернистого кадмия и служит основным красителем резины 
для желтых образцов. В красном же образце имеются селено-кадмиевые 
соединения. 

Эти же образцы показали следующие физико-механические константы 
(табл. 2): 


Физико-механические характеристики резиновых плиток заграничных фирм 


Цвет резиновых 
плиток и шифр 
лаборатории 


Фиэнко- 

механические и 

химические характеристики 



« 1 

я 1 

3 .1 

Твердость 

1 л.с/час) 

I Старение 1 

Набухание 


Разрь 

□рочн 

(кгіем 

Относ 

удлнн 

(кг/см 

Остаті 

удлнн 

ПО 

Шору 

і 1 

в -8 

естеств. 
условия 
(30 сут.) 

в ще 
от | 

лочи 

ДО 

в воде 
от I до 

Фирма Біесітап 
Белые . . . . 

74 

37,7 

1,3 

92 

29 

1720 

0,720 

0,850-0,875 

5,00 

7,63 

1 

4,47 

3,93 

Желтые . . . 

54,2 

82,0 

18 

75 

11,7 

— 

— 

— 

- 

- 

— 

— 

Фирма Киппу- 
тесіе 

Красные . . . 

97,8 

25 

0 

92 

36,1 

1230 

|0,966 

0,988-0,992 

2,30 

3,19 

1,65 

3,05 


Результаты исследования заграничных плиток послужили основанием 
для работы по составлению рецептов резиновых покрытий на отечествен¬ 
ном натрий-бутадиеновом каучуке. 

Все работы по изготовлению смесей (пластикация и смешение) произ¬ 
водились на лабораторных вальцах размером 6 X12 дюймов с фрикцией 
1 : 1,39 и скоростью переднего валка 8,65 м/мин, размером 6x12 дм 
с фрикцией 1 :1,23 и скоростью переднего валка 10,3 м/мин. 

При изготовлении смесей для определения физико-механических 
свойств загрузка вальцев определялась из расчета 300 г каучука. 

Режим смешения устанавливался для каждой серии смесей. На сле¬ 
дующий день после смешения смеси вулканизовались в виде пластин 
толщиной около 2 мм в гидравлическом прессе при 141°С в течение 
20, 40, 60, 80, 100, и 120 мин. 

После вулканизации давалось 24 часа отдыха и затем производи¬ 
лось определение физико-механических свойств вулканизатов. 

Испытания производились на динамометре Шоппера с приспособле¬ 
нием для разрыва лопаток. 

Рабочий участок лопатки 25X6,3 мм. 

Определение сопротивления старению производилось несколькими ме¬ 
тодами: 

1) По Гиру — в термостате при 71° С в течение 5 суток по ОСТ 

2) Естественное старение под действием атмосферных условий на 
прямом солнечном свету (на крыше) в течение 1440 час. 

3) Комбинированное старение. Образцы подвергались в течение 
10 час. воздействию ультрафиолетовых лучей, после чего на 12 час. вы¬ 
вешивались на крышу. Так чередовались периоды экспозиции. 

Источником ультрафиолетовых лучей являлась лампа „Баха" пере¬ 
менного тока, мощностью 380—400 вг. Максимальная пусковая сила 
тока б а. Рабочий ток лампы 3,5—4 а. Рабочее напряжение на клеммах 
120 і' 6 в. Температура облучения 50—55° С. 

4) Комбинированное старение в влажном воздухе. Методика испыта- 
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ний подобна предыдущей. Постоянная влажность создавалась за счет 
испарения воды, с полотнищ, помещенных в сосуды с водой. 

5) Комбинированное старение (ультрафиолетовые лучи естествен¬ 
ное старение) с дополнительной обработкой образцов в 10°/о-ной соляной 
кислоте через каждые 45 мин. экспозиции. 

6) Естественное старение с дополнительной обработкой 4,5°/о-ным 
раствором N0011. Набухание в N0014 проводилось в течение 1, б, 12, 
24 и 48 час., после чего образцы на 5 суток вывешивались на крышу. 

7) Старение в стареометре американской фирмы Аііоз. Образцы 
испытывались в течение 5 циклов. Каждый цикл испытания состоял: 
из 17-час. облучения ультрафиолетовым светом (вольтова дуга, заклю¬ 
ченная в колпак, пропускающий ультрафиолетовые лучи) при температуре 
60—65° С, 2-час. орошения водой и замораживания на 1 час при 15— 
20° С. Цикл начинался с орошения, после чего влажные образцы сперва 
подвергались замораживанию, а потом облучению и т. д. 

Кроме того, рядом работ доказано, что одним из способов оценки 
метода ускоренного старения является испытание на надрыв. 

Методика испытания на надрыв. Из вулканизованной пластинки после 
24-час. отдыха штанцевым ножом вырубались полоски размером 68 X 
X10 мм. В середине полоски делался надрез глубиной 1 мм, после 
чего образцы вывешивались на крышу, где они подвергались воздействию 
атмосферных условий. Степень старения определялась потерей механи¬ 
ческой прочности на динамометре Шоппера при скорости раздира 
20 см(мин. 

Определение сопротивления истиранию производилось по ОСТ 
на машине Грассели. 

Определение сопротивления набуханию производилось по ОСТ 
с заменой среды на воду и щелочь (едкий натр 4,5% =7° Вб). 

Набухание производилось в течение 24 час. при температуре 45° С. 

Твердость определялась на приборах Джонса и Шора (ОСТ 

Выбор типа натрий-бутадиенового каучука. Для определения степени 
выделения запаха резиновыми плитками из натрий-бутадиенового кау¬ 
чука по сравнению с натуральным каучуком были изготовлены смеси 
по заграничным рецептам как на естественном каучуке (смокед-шитс), 
так и на натрий-бутадиеновом (бесстержневом). 

Минимальный запах как в сырых смесях, так и в вулканизате ока¬ 
зался у пищевого синтетического каучука, на котором и решено было в 
дальнейшей работе остановиться. Такое поведение вулканиэатов является 
следствием метода приготовления пищевого каучука, являющегося мак¬ 
симально эвакуированным от газообразной части. 

Разработка рецептуры резиновых плиток на натрий-бутадиеновом 
каучуке. Разработка рецептуры резиновых смесей для изготовления пли¬ 
ток велась в следующих направлениях: получение рецептуры белых и 
различно окрашенных резин; получение рецептуры черных резин. 

Особенное внимание уделялось созданию прочных белых резин, 
проблема изготовления которых на синтетическом каучуке ранее нигде 
не была разрешена. Это, главным, образом, касается сопротивления 
истиранию, разрывной прочности и остаточного удлинения. 

Внимательно был обследован вопрос сопротивления старению. 

Отсутствие специальных светлых усилителей для синтетического 
каучука, а также удовлетворительных рецептур для белых смесей заста¬ 
вило повести этот раздел работы в направлении дальнейших исследований 
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по подбору оптимальных рецептур изготовления белых и цветных пли¬ 
ток. 

Сначала была проверена имеющаяся в распоряжении резиновой про¬ 
мышленности рецептура светлых смесей на синтетическом каучуке. 

Оказалось, что для получения плиток данная рецептура непригодна, 
так как полученная резина обладала малой разрывной прочностью, малым 
сопротивлением истиранию и остаточным удлинением при совершенно 
недостаточной твердости. 

Кроме того, изготовление этих смесей встречало следующие зна¬ 
чительные технологические затруднения: трудность обработки на валь¬ 
цах, невозможность получить пластины при вулканизации в прессе, 
вследствие прилипания к форме поверхности резины. 

Тогда приступили к изысканиям наиболее эффективных веществ, 
способных придать резине желаемую для целей изготовления плиток 
прочность. Нами были изучены окись магния, каолин, литопон, мел, барит 
и белая сажа (суперфосфатная), как самостоятельно, так и в комбина¬ 
ции их друг с другом. 

Очень хорошие результаты в смысле получения резин с большой раз¬ 
рывной прочностью и большим сопротивлением истиранию были достиг¬ 
нуты применением в смесях больших количеств окиси магния и као¬ 
лина. Однако серьезные затруднения в технологической обработке этих 
смесей заставили отказаться от таких резин. 

Резиновые смеси, в комбинации с каолином и литопоном в различных 
количествах дали хорошие результаты по разрывной прочности, отно¬ 
сительному и остаточному удлинению. Все же эти смеси не обладали 
необходимым сопротивлением истиранию и не давали достаточной 
твердости. 

Попытки получить прочные резины с белой суперфосфатной сажей 
ке увенчались успехом. Физико-механические показатели этих смесей 
были значительно ниже показателей смесей с комбинациями каолин -р 
литопон. 

В результате работ с наполнителями была создана комбинированная 
рецептура белых смесей: каолин -)- литопон -{- окись магния (в больших 
количествах) в качестве усилителей. 

Однако технологическая обработка этих смесей оказалась затруд¬ 
нительной, ввиду наличия в них большого количества окиси магния. 

Кроме того, смеси не обладали своего рода „кожистостью“, характер¬ 
ной для импортных плиток. 

Получение черных плиток представляло меньшие затруднения, так 
как основной черный ингредиент — сажа является для синтетического 
каучука действительно надежным усилителем. 

Предстояла задача создания рецептуры специально для резиновых 
покрытий. 

Сначала была опробована имеющаяся в резиновой промышленности 
рецептура, применяющаяся для изготовления прочных и жестких 
смесей. 

На этой рецептуре с некоторыми коррективами были выпущены 
предварительные образцы. Они отвечали физико-механическим показа¬ 
телям для заграничных плиток. Однако смеси обладали двумя весьма су¬ 
щественными недостатками: они содержали большое количество сажи, 
которая при эксплоатации полов могла загрязнять помещение, и не 
обладали эластичностью. 

Тот факт, что резина, содержащая 40—50 весовых частей сажи на 
100 частей каучука, способна при эксплоатации изделий выделяться 
в виде тончайшей черной пыли, заставил нас выработать специальную 
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рецептуру, в которой сажа выполняла роль только красителя белых 
резин и добавлялась в небольших количествах. 

Для придания этим смесям необходимых физико-механических 
свойств, как показали проведенные нами исследования, необходимо вве¬ 
дение, помимо сажи, других наполнителей. 

С этой целью были изучены каолин, мел, барит и окись магния. 

На основании исследований, в качестве усиливающей группы чер¬ 
ной смеси была принята комбинация: газовая сажа-)-каолинне¬ 
большое количество окиси магния для увеличения сопротивления исти¬ 
ранию. 

Образцы резин, полученные на этой рецептуре, обладали необходи¬ 
мыми физико-механическими показателями, но не имели присущей за¬ 
граничным образцам „кожистости". 

Разрешение проблемы „кожистости" в резинах для плиток яви¬ 
лось следующим этапом работы, которая велась одновременно на свет¬ 
лых и черных рецептурах. 

В первую очередь для этой цели был применен костяной клей. При¬ 
менение клея в смесях для резиновых плиток изучаемого типа оказа¬ 
лось нецелесообразным. 

Затем, в качестве вещества, могущего придать „кожистость" смеси, 
были испытаны линтер и древесная мука, которые, каждый в отдель¬ 
ности, также не дали желаемых результатов. 

При совместном же применении линтера и древесной муки на опти¬ 
мальных смесях с минеральными наполнителями образцы резины полу¬ 
чились с высокими физико-механическими показателями, обладающие 
достаточной эластичностью и необходимой „кожистостью". 

Эти смеси послужили в дальнейшем основой для создания рецептуры 
резиновых плиток на натрий-бутадиеновом каучуке. В заграничных об¬ 
разцах как линтер, так и древесная мука находят применение в по¬ 
крытиях резиновыми плитками. 

Одним из немаловажных требований, предъявляемых к резиновым 
плиткам для Дворца Советов, является их возможно большая невосго- 
раемость. 

Увеличение невосгораемости плиток потребовало замены горючих 
наполнителей, в первую очередь линтера и древесной муки, другими менее 
или совсем негорючими материалами. 

С этой целью проверен целый ряд огнестойких ингредиентов, раз¬ 
личные классы силикатов и разные виды асбеста. 

Каолин просяновский, глина швейцарская и диатомит при проверке 
оказались совершенно непригодными для замены линтера и древесной 
муки. 

Также были опробованы асбестовая мука, асбестовое волокно, слюда 
молотая, стекло молотое, тальк. 

В результате исследования целого ряда смесей наилучшими наполни¬ 
телями, повышающими невосгораемость, явились: асбестовая мука, асбе¬ 
стовое волокно и молотая слюда. 

Эти наполнители выгодно отличаются от других ингредиентов спо¬ 
собностью повышать также физико-механические свойства резиновых 
смесей — разрывную прочность, твердость. 

Резины, полученные с последними наполнителями, подвергались ис¬ 
пытаниям на невосгораемость и жаростойкость. 

Изучение стойкости резиновых плиток под воздействием высоких 
температур затруднялось отсутствием в союзной резиновой промышлен¬ 
ности стандартной методики для определения огне- и жаростойкости. 

Различные применяемые в заграничной практике методы требовали 
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создания специальных приборов, а также получения ряда дополнительных 
сведений о конкретных условиях испытания. 

Была сделана попытка приспособления существующих в других от¬ 
раслях промышленности методов по определению огне- и жаростойкости 
для проведения опытов над резиной. 

Из всех рассмотренных методов наилучшим оказался применяемый в 
промышленности пластмасс. Он нами несколько был изменен. 

Результаты испытаний различных резин на невосгораемость: 


Время горения 
образцов после 

Характеристика смеси того, как вынули 

образец из пла¬ 
мени (в сек.) 

Смесь с линтером и древеспоіі мукой .... 229 

Смесь с асбестовой мукой. 18 

Дерево (сосна). 105 


Для определения жаростойкости предварительно взвешенный ис¬ 
пытуемый образец приводится в соприкосновение с нагретым до 
750°—800° С шамотным кирпичом в течение 3 мин., в результате чего 
происходят обугливание и потеря в весе образца. Произведение потери 
№ весе, выраженное в' мг, на длину обгоревшей части образца в см, по¬ 
казывает число жаростойкости материала. 

Различаются шесть степеней жаростойкости, которые условно ха¬ 
рактеризуются числами, приведенными в следующей таблице: 

Произведение мг на см Число жаростойкости 

> 10 ». 0 

105-10*. 1 

10*—100 . 2 

103-102 . 3 

102—Юз . • 4 

< 10 . . 5 

Число жаростойкости 0 означает полную горючесть материала. 
Число жаростойкости 5 — полную негорючесть. 


Результаты испытаний резиновых плиток 


Шифр 

Время вулк. 
(мин.) 

Вес образцов 
до испытания 
(0 

Время до 
вспышки 
(сек.) 

Вес образцов 
после испытан. 

(«) 

Колич. обогр. 
(см) 

Число жаро¬ 
стойкости 

Примечание 


40 

8,0173 

12,5 

8,0320 

0,5 

2 

Смесь с лин¬ 


40 

8,4680 

37,5 

8,4178 

0.5 

3 

тером + дре¬ 
весная мука. 
Смесь с ас¬ 

Асбоцемент пропитан. . 
Асбоцемент не пропитан. 
Дерево (сосна). 


8.1285 

8.6034 

2,2431 

1 

1 8.1285 
8.6034 
2,1962 

о© ~ 

ослеп 

бестовым во¬ 
локном 


Результаты обследования огне- и жаростойкости резиновых смесей с 
асбестовой мукой, асбестовым волокном и молотой слюдой показали. 
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что наибольшее сопротивление действию жара и огня дает смесь асбе¬ 
стовой муки с асбестовым волокном. 

В процессе работы обнаружилось, что при лежке резиновых плиток 
наблюдается миграция некоторых мягчителей — вазелина, вазелинового 
масла и др.— на поверхность плиток в виде тончайшего маслянистого 
слоя, что, несомненно, могло вызвать излишнее загрязнение плиток 
пылью при опытной эксплоатации. Для избежания этого требовалось 
найти подходящий мягчитель. 

Выбор мягчителя для изготовления резиновых плиток затруднялся 
наличием специфических требований, предъявляемых к резиновым плит¬ 
кам. От мягчителей требовалось, чтобы они были по возможности без 
цвета и запаха, обладали минимальной способностью к миграции, а 
также способствовали наиболее легкому изготовлению резиновых смесей. 

Оценка подбираемых мягчителей производилась: по характеру обра¬ 
ботки смеси, изменению цветности и запаха, изменению физико-меха¬ 
нических показателей и изменению сопротивления старению. 

Проверялись следующие мягчители: триэтаполамин, глицерин, ди- 
бутилфталат, трикрезилфосфат, глиптали, кумароновая смола, парафин, 
воск, диэтиненгликоль, винилглицериновый эфир, вазелин и вазелиновое 
масло. При сопоставлении действия этих мягчителей как на обработку 
сырых смесей, так и на свойства вулканизаторов выяснилось, что наи¬ 
лучшими были трикрезилфосфат, кумароновая смола, вазелиновое масло 
и парафин в смеси с вазелиновым маслом. Однако трикрезилфосфат, 
несмотря на содействие хорошей обработки смесей и некоторое повыше¬ 
ние огнестойкости, не дает все же высоких физико-механических свойств. 
Применение кумаронопой смолы в больших количествах оказывает хоро¬ 
шее смягчающее действие, но при этом смеси окраштваются в бурый 
цвет. Лучшим смягчителем оказалась смесь вазелинового масла: 2—5 вес. 
частей с одной частью парафина. 

Такой комбинированный мягчитель позволяет легко обрабатывать 
смесь и не дает повышенного загрязнения поверхности, так как мигра¬ 
ция его при указанной дозировке мала. 

Следующей задачей явилось создание резин, хорошо сопротивляю¬ 
щихся старению. 

В данной работе были использованы почти все известные методы 
искусственного старения. Одновременно проводилось изучение сопротив¬ 
ления старению в естественных условиях. 

С целью создания долговечных плиток были опробованы следующие 
антиоксиданты (как физические, так и химические): экстракт из корней 
кок-сагыза, паразон, неозон „Д“, эджрайт, уменьшенные количества 
вазелина и вазелинового масла и др. 

Одновременно проводилось изучение стойкости красящих пигментов 
(изучение цвета) и миграция. 

Вулканизаты как до старения, так и после него оценивались по 
внешнему виду (цвет, трещины), по физико-механическим свойствам 
(разрыгнаи прочность, относительные и остаточные удлинения, твер¬ 
дость, вес). 

Для получения исчерпывающих данных о долговечности резиновых 
плиток было предпринято изучение смесей с различным процентным со¬ 
держанием каучука. 

Резины с малым содержанием каучука хорошо сопротивляются ста¬ 
рению. Было установлено, что 18—25°/о содержания каучука в смеси 
является лучшим пределом. 

При изучении антиоксидантов оказалось, что наиболее употребитель¬ 
ные из них (неозен „Д“, эджрайт), вследствие изменения окраски резин в 
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бурый цвет, оказались непригодными для цветных резин. Также оказался 
непригодным рекомендуемый иностранными источниками для светлых 
резин антиоксидант паразон, так как он придает смесям желтый оттенок. 

Применение антиоксидантов физического действия дало благоприят¬ 
ные результаты. Наилучшим явилось введение вазелинового масла в ко¬ 
личестве 2,5—5 вес. частей на 100 вес. частей каучука. 

В процессе старения резин была обнаружена миграция серы на по¬ 
верхность вулканизатов. Чтобы устранить серу, были предприняты 
изыскания по установлению наилучшей в этом отношении вулканизу¬ 
ющей группы. 

С целью выявления миграции серы, а также изменения физико-меха¬ 
нических свойств в зависимости от изменения вулканизующей группы, 
проводилось опробование резины на долговечность по Гиру (в термостате 
при температуре 70° т2° С в течение 10 суток). Наилучшие результаты 
дало применение в рецепте 1,75 вес. части серы на 100 вес. частей кау¬ 
чука при сохранении прежних количеств ускорителей и активаторов. 

Были изучены различные минеральные пигменты, главным образом 
в отношении сопротивления старению. В процессе изучения долговеч¬ 
ности резин установлена большая стойкость красящих пигментов: селе- 
но-и сернистого кадмия, окиси хрома, редоксайда и титановых белил. 

Эти красители не изменяют окраски и не мигрируют на их поверх¬ 
ность. 

Одновременно замечено, что применяемый в смесях литопон сооб¬ 
щает смеси некоторое пожелтение. Этот недостаток может быть устра¬ 
нен при замене литопона титановыми белилами (светопрочными). 

Испытания разработанной рецептуры в различных условиях ускорен¬ 
ного и естественного старения доказали высокое ее сопротивление ста¬ 
рению. 

Рекомендуемые красители: 

для белого цвета — титановые белила, 

для красного цвета — селено-кадмиевые соединения и редоксайд, 
для желтого цвета — сернистый кадмий, 
для зеленого цвета —окись хрома, 
для серого и черного цветов — сажа. 

Резины, изготовленные по этому рецепту, хорошо обрабатываются на 
вальцах. При этом желательна небольшая скорость валков и температура 
вальцов 30°—40° С. 

С вальцов резина выпускается в виде пластин толщиною на 0,2 мм 
большей, нежели желаемая толщина плитки. 

Вулканизация осуществляется в формах в гидравлическом прессе, 
при этом давление гидравлики должно быть не меньше 60 кг/см-. 

Для получения глянцевой поверхности резиновых плиток необходимо 
применять хромированные или полированные до зеркала крышки форм. 

Матовую поверхность резиновых плиток можно получить, обрабаты¬ 
вая глянцевые плитки абразивными веществами — пемзой и молотым 
стеклом (в сухом виде и в виде водной суспензии). 

Мраморные резины получаются из различно окрашенных смесей 
(путем пропуска последних в долевом и торцевом направлениях). В каж¬ 
дом отдельном случае, в зависимости от заданного рисунка мрамора 
(расплывчатые иди резко очерченные грани), подбирается соответствую¬ 
щий режим. 

.Для выпуска плиток желаемых размеров большие плиты режутся на 
маленькие с помощью штанц-ножей и ножами гильотинное типа, при¬ 
меняемыми в переплетном деле (рис. 3, 4 и 5). 
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5. Экспериментальные образцы резиновых покрытий по разработанной рецептуре 
Институтом тонкой химической технологии 


СОЗДАНИЕ РЕЦЕПТУРЫ И МЕТОДИКИ ИЗГОТОВЛЕНИЯ КЛЕЕВ 

Качество резиновых полов определяется прочностью самой резины, 
но в то же время зависит и от основания, на которое настил уклады¬ 
вается. 

Прочность настила определяется также силой сцепления резиновых 
плиток с основанием, что в основном зависит от качества применяемого 
клея. 

В качестве основания за границей употребляются самые разнообраз¬ 
ные материалы: дерево, цемент, асфальт и др. 

Цементные основания наиболее пригодны для резиновых покрытий и 
в настоящее время являются самыми употребительными. 

Велико значение метода отделки верхней поверхности цементного 
основания. Наилучшей оказалась отделка с помощью стальной штука¬ 
турной лопатки. 

Строительством Дворца Советов в качестве основания для рези¬ 
новых настилов выбраны асбоцементные плиты, являющиеся огнестой¬ 
кими и долговечными. 

Известно, что за границей пользуются резиновыми, казеиновыми 
клеями и клебемассами для крепления резиновых настилов. 

В свяэиі с тем, что нет указаний на особые преимущества одного вида 
клея над другим, проводились работы по изготовлению всех трех типов 
клеев. 

Для сравнения отдельных их «видов, а также для сопоставления силы 
сцепления заграничных плиток с основанием, была разработана специ- 
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альная методика, позволившая на динамометре Шоппера определять 
прочность крепления клеем на отрыв и сдвиг. 

Мы определили показатели заграничных клеев, которыми были при¬ 
клеены образцы паркета, а также прочность крепления резиновых плиток 
клеем из натурального каучука. 


Характеристика пола 

Характери- 

Хара ктер 

Прочность 
( кі/см -’) 

Примечание 






основания 


Отрыв 

Сдвиг 


1. Деревянный паркет .... 

Цемент 

Клебемасса 

3,0 

- 1 

Загранич¬ 
ные образцы 

2. Деревянный паркет .... 

Асбоцемепт 

Латексный 

7.5 

— 

Тоже 

3. Резиновые плитки . 

Асбоцемент 

Резиновый 

0,98 

1,79 

Установлен 



клей на смо- 



экспернм. 



і е.ішитсе 



путем 


Имея в виду специфические требования Строительства Дворца Со¬ 
ветов по части особой прочности и долговечности всех применяемых 
для строительства материалов, в качестве критерия была выбрана проч¬ 
ность в 7,5 кг/см 2 . 

Для выяснения наилучшего типа клея были исследованы четыре 
вида клеев: резиновый, битумный, гуттаперчевый и казеиновый. 

Резиновые клеи оказались для крепления резиновых плиток к асбоце¬ 
менту непригодными. 

В результате работы были получены клебемассы, создающие весь¬ 
ма большую прочность крепления резиновых плиток к асбоцементному 
основанию (прочность на отрыв 11—13 кг/см 2 , на сдвиг до 18 кг/см?), 
обладающие температурой размягчения 59° С и высоким сопротивлением 
старению. Однако битумные клебемассы не лишены существенных не¬ 
достатков, одним из которых является текучесть. В последних рецептах 
эта текучесть почти устранена, но все же при длительном воздействии 
грува она не устранялась. 

В качестве гуттаперчевых клеев были приняты клебемассы типа 
„Чаттертон". Они, в основном состоят из гуттаперчи, канифоли и сосно¬ 
вой смолы. 

Для повышения прочности и температуры размягчения в компози¬ 
цию включались некоторые минеральные наполнители. Наилучшие ре¬ 
зультаты дало введение асбестовой муки. 

В результате были получены прочные клеи (на отрыв 11—16 кг, 
на сдвиг 10—14 кг, с температурой размягчения 55—67° С). 

Однако клеи, содержащие канифоль, не долговечны. 

Замена канифоли кумароновой смолой привела к получению высоко¬ 
качественного клея следующего состава: 

гуттаперча .40 вес. частей 

кумароновая смола ... 20 вес. частей 

сосновая смола.40 вес. частей 

Этот клей подвергали старению под кварцевой лампой в течение 
24 час. Результаты испытания представлены в таблице (см. стр. 45). 

Этот клей обладает хорошим сопротивлением старению. 

Казеиновые клеи довольно часто употребляются в заграничной 
практике для крепления резиновых настилов. Рецептура казеиновых 








Резиновые полы 
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До старения 

| После старения 

Отрыв 

( КІІСМ 2) 

Сдвиг 

(«/с* 2 ) 

Температура 

размягчения 

Отрыв 

(кіІСМ*-) 

Сдвиг 

(кгісм') 

Температура 

размягчения 

14,4 10,1 46°С 

10,0 11,12 57°С 


клеев составляет секрет фирм. Имеющиеся весьма скудные литературные 
сведения касаются крепления казеиновыми клеями дерева, где прочность 
на отрыв достигает 18 кг/см 2 . 

Основным недостатком казеиновых клеев является их сравнительно 
малая водоупорность. 

Водоупорность клея повышается введением таннина. 

В качестве консервирующих средств могут быть применены бензойно¬ 
кислый натр и фенол. 


Физико-механические показатели казеиновою клея 


Д о 

выдерживания в вс 

> Д О 

{ После выдерживания 

1 в воде в течение 24 час. 

Прочность ( кі/см 2 ) 1 

Прочность (кі/см^) 


Отрыв 

1 Сдвиг 

Отрыв | 

| Сдвиг 

С таннином . 


8,0 

8,5 

3,0 

3,5 

Без танннва 


8,5 

8,9 

0.5 

0,7 


Казеиновый клей удобен при монтаже резиновых плиток, особенно 
цветных. Он легко наносится на цементное основание с помощью шпа¬ 
теля. 

Необходимо отметить, что прочность приклейки зависит не только 
от рода основания, но и от резиновой плитки. Мягкая резина, как 
правило, дает менее прочные сцепления, так как в процессе эксплоата- 
ции она вытягивается и отстает от основания. Жесткая резина гораздо 
прочнее скрепляется/ с основанием.' 

Лучшие результаты приклеивания дают резиновые плитки, нижняя 
поверхность которых имеет неровный шероховатый вид. 

При сравнении различных видов клеев для крепления резиновых 
плиток к цементному основанию обращают внимание гуттаперчевые 
и казеиновые клеи. Каждый из указанных клеев по-своему интересен. 
Окончательное суждение о преимуществе одного из них возможно после 
опытной эксплоатации резиновых полов. 

ВЫВОДЫ 

Работой Института доказана возможность приготовления на синте¬ 
тическом натрий-бутадиеновом каучуке резиновых плиток для полов, 
идентичных по внешнему виду и по качеству не уступающих загра¬ 
ничным. 

Все ингредиенты, входящие в состав разработанных смесей, отече¬ 
ственного происхождения. 

Созданы трудно восгораемые и жаростойкие резины. 

Доказано, что наилучшим светлым мягчителем, облегчающим обра¬ 
ботку, является вазелиновое масла в количестве 2,5—5,0 вес. частей на 
100 вес. частей каучука в смеси с парафином (1 вес. часть). 
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Для повышения долговечности светлых резин наилучшим оказался 
физический антиоксидант — вазелиновое масло и парафин. 

Опробованные химические антиокисданты отечественного и загра¬ 
ничного происхождения не дали положительных результатов. 

Доказана долговечность рекомендуемой рецептуры. 

Резины по рекомендуемому рецепту легко обрабатываются на лабо¬ 
раторном оборудовании. 

Для воспроизводства различных цветов и оттенков, а также для 
изготовления мраморных резин проверены и могут быть рекомендованы 
следующие пигменты: 

для кремовых—титановые белила (светопрочные) \ 2,5 — 

для желтых —сульфид кадмия I 15 вес. частей 

для зеленых —окись хрома | на 100 вес. ча- 

для красных — редоксайд, кадмиевая красная ,) стей каучука 
для черных —сажа газовая 2,5 — 10 вес. частей 

Разработаны способы получения мраморных резин. 

Найдены способы получения при вулканизации разнообразных глян¬ 
цевых и матовых поверхностей резин с помощью различных пуансонов. 

Установлена возможность шлифовки плиток с помощью абразивов — 
молотого стекла и пемзы в эмульсиях (полировка плиток может осуще¬ 
ствляться с применением водных дисперсий воска). 

Установлено, что наилучшее крепление резиновых плиток к основа¬ 
нию получается применением гуттаперчевых и казеиновых клеев. До¬ 
казано их высокое сопротивление старению. 

Лабораторные работы можно считать исчерпанными. Для проверки 
рецептуры и методики изготовления резиновых плиток, а также для 
разрешения вопросов крепления (основание, клей, монтаж) необходимо 
изготовить производственные партии, уложить опытные участки рези¬ 
нового пола и наблюдать за их эксплоатацией. 






ТЕХНИЧЕСКИЕ ПРОБЛЕМЫ ОСВОЕНИЯ 
ХУДОЖЕСТВЕННО-ОСВЕТИТЕЛЬНОЙ 
АРМАТУРЫ 


{Национальность искусственного освещения, коэфициенты использо¬ 
вания светового потока и экономика искусственного освещения будут 
иметь большое значение для Дворца Советов. 

Для разрешения этих задач проводились экспериментальные работы, 
первые итоги которых освещаются ниже. 

Одна из главных задач заключается в использовании освещения как 
одного из сильнейших средств архитектурного выражения интерьеров 
Дворца Советов. Свет может быть использован для выявления общей 
композиции каждого интерьера и отдельных рельефных деталей. Если к 
этому прибавить, что все эти свойства искусственного освещения интерь¬ 
ера могут быть динамичными во времени и по силе, то станет ясно, что 
современная светотехника дает в руки архитекторов Строительства 
Дворца Советов богатейшие по выразительности и многообразию сред¬ 
ства архитектурного решения. 


ПРИЕМЫ ИСКУССТВЕННОГО ОСВЕЩЕНИЯ ИНТЕРЬЕРОВ И 
ТЕХНИЧЕСКИЕ СРЕДСТВА ИХ ОСУЩЕСТВЛЕНИЯ 

В интерьерах Дворца Советов должно применяться искусственное 
освещение. Однако при выборе системы освещения и технических средств 
ее осуществления необходимо отнестись к ним с особой осторожностью. 

Одним из новых и устойчивых приемов освещения, ставшим возмож¬ 
ным только благодаря достижениям светотехники за последние десяти¬ 
летия, является система освещения отраженным светом. 

Система 'освещения арматурами отраженного света, скрытыми в 
специально устроенных карнизах и выемках на стенах и в потолках, 
получила широкое применение за границей и в последние десятилетия 
привилась у нас, благодаря заманчивой для архитектора возможности 
создать интерьер без всяких выступающих и видимых арматур, без 
ярких световых пятен, люстр и т. д. Тем самым сохраняется цельность 
архитектурных форм, лаконичность архитектурного решения. 

Однако указанная система имеет много светотехнических недостатков. 

Экономика системы определяется тем, что свет поглощается не 
только арматурой, но и потолком (минимальное поглощение 25°/о, 
часто доходящее до 50—60о/о). 

Только при идеальной, белой покраске потолка получается 25%-ное 
поглощение, малейшее же затемнение либо загрязнение потолка значи¬ 
тельно ухудшает отражение, увеличивая поглощение света. 

При системе отраженного света трудно сосредоточить значительный 
световой поток в нужном месте помещения. 

Равномерное и всестороннее освещение каждой детали интерьера 
уничтожает четкие тени и вместе' с тем лишает все предметы рельеф¬ 
ности. 

При использовании отраженного света для интерьера яркость по¬ 
толка по сравнению, с яркостью предметов, находящихся на полу, весьма 
велика; поэтому последние кажутся слабо освещенными даже при фак- 
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тически большой освещенности. Вертикальная освещенность получается 
недостаточной. Освещенность центра больших и высоких помещений 
оказывается более низкой, чем освещенность периметра. 

Освещение отраженным светом с успехом применяется в сочетании 
с другими системами освещения. 

Расположение карнизов на потолке и стенах представляет, главным 
образом, архитектурную, а не светотехническую задачу. 

Все сказанное об освещении светильниками, скрытыми за архитек¬ 
турными элементами, в равной степени относится также к открыто 
стоящим светильникам отраженного света. 

Более приемлемы по декоративно-светотехническому эффекту све¬ 
тильники полуотраженного или преимущественно отраженного света. 

Светильники полуотраженного света большую часть светового потока 
направляют вверх, а остальную — вниз через диффузнорассеивающий 
колпак (для непосредственного освещения предметов, находящихся в 
помещении). 

Коэфициент использования светильников полуотраженного света 
обычно больше, чем в светильниках отраженного света. 

Так как применение отраженного и полуотраженного света во всех 
случаях сопровождается большим поглощением света в архитектурных 
элементах, светильники или, точнее, светотехническая часть светильников 
должна быть весьма рациональной, и коэфициент полезного действия 
в данном случае требуется наибольший. Лучшим светотехническим сред¬ 
ством для этой цели являются стеклянные зеркальные рефлекторы и 
призматические рефлекторы и рефракторы. 

Призматические и зеркальные стекла позволяют перераспределять 
световой поток источника света в любом направлении. 

Действие призматических рефлекторов и рефракторов основано на 
преломлении света стеклянной призмой, а действие зеркального рефлек¬ 
тора—на законе отражения зеркальных поверхностей. 

Металлические зеркальные рефлекоры, даже хромированные, обла¬ 
дают худшим коэфициентом отражения, скорее портятся от действия 
влаги и температуры и. кроме того, не дают полного отражения света. 
Поэтому в освещении Дворца Советов при необходимости получить 
зеркальное отражение потребуется применять только стеклянные зер¬ 
кальные отражатели. 

Такую же роль в архитектурных светильниках Дворца Советов могут 
играть призматические рефлекторы и рефракторы (преломлятели), полу¬ 
чившие широкое распространение за границей. 

Призматический преломлятель представляет собой колпак из толстого 
хрустального стекла, поверхность которого покрыта призматическими вы¬ 
ступами. Действие призматического рефлектора основано на свойствах 
трехгранной призмы. 

Рефлекторы (или преломлятели) дают более определенные по форме 
кривые светораспределения, чем зеркальные рефлекторы. 

Призматические рефракторы и рефлекторы обладают наибольшим ко¬ 
эфициентом полезного действия, потому что поглощение света прозрач¬ 
ным стеклом весьма невелико. Призматическое стекло типа „голофан" 
поглощает, например, не более 5—7% светового потока. 

Высокие светотехнические качества призматических преломлятелей 
определили необходимость экспериментальных работ по освоению их 
для Дворца Советов. 

Вторым, не менее укоренившимся за последние десятилетия приемом 
искусственного освещения является устройство больших, плоских засте¬ 
кленных проемов в потолках и стенах. 



Художественно-осветительная арматура 



Отделочные материалы дла Дворца Советов 
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На основе проведенных экспериментальных работ установлено, что 
для получения большой, равномерно светящейся поверхности светового 
проема лучше всего применить призматическое плоское стекло. 

Внутреннее светотехническое устройство светового проема должно 
состоять из зеркально отражающей системы. 

Для усовершенствования декоративного оформления световых про¬ 
емов нами экспериментально проверяются вставки из граненого хруста¬ 
ля, работающего по принципу призматического. Также проходят опытную 
проверку вставки молочного, цветного и прозрачного стекла, обработан¬ 
ного пескоструйным аппаратом по методу, впервые освоенному в Экспе¬ 
риментальных мастерских Строительства Дворца Советов. 

Сплошное застекление молочным стеклом в освещении интерьеров 
Дворца Советов не рекомендуется из-за большого коэфициента погло¬ 
щения света, неравномерной яркости светящейся поверхности и плохой 
цветности при малых яркостях. 

При правильном расположении и устройстве светильников в поме¬ 
щении можно получить действительно равномерное и рациональное осве¬ 
щение, с усилением сзета в нужных местах. 

Освещение световыми проемами для больших помещений является 
более гибким приемом, чем освещение отраженным светом. 

Третьим основным приемом освещения является использование от¬ 
дельных светильников разной светонаправленности. Эта самая старая по 
принципу система получила за последнее время столько новых и техни¬ 
чески совершенных средств, что заслуживает в современных условиях 
большего внимания. 

В отношении экономичности освещения в некоторых помещениях 
всегда выгоднее пользование отдельными арматурами. 

Исключительное значение в открыто поставленных арматурах при¬ 
надлежит декоративно-светотехническим материалам, о которых будет 
сказано ниже. 



4. Светящийся фриз из стеклянных панелей „Корыипг" 







Художественно-осветительная арматура 
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Решающее значение в любой системе освещения, при любых свето¬ 
технических средствах имеет осветительная арматура. 

ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ И ХУДОЖЕСТВЕННАЯ ОСВЕТИТЕЛЬНАЯ АРМАТУРА 

Для освещения всех помещений Дворца Советов потребуются самые 
различные типы осветительной арматуры, однако их можно разделить 
на две основные группы: производственную и художественную. 

В группу производственной арматуры входит, во-первых, вся осве¬ 
тительная арматура служебно-технических и подсобных помещений и, 
во-вторых, осветительная арматура, скрытая за архитектурными элемен¬ 
тами помещений любого назначения. Основным признаком арматуры 
этой группы являются ее светотехническая и вксплоатационная рацио¬ 
нальность. 

В группу художественно-осветительной арматуры входят все видимые 
светящиеся элементы интерьеров (световые фризы, светящиеся потолки 
и стены, подвесные и свободно стоящие светильники: люстры, тор¬ 
шеры, бра и другие; отдельные светящиеся детали: светящиеся кар¬ 
низы, колонны, капители) во всех помещениях, кроме чисто подсобных 
и технических. 

А* 
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Художественная осветительная арматура Дворца Советов может быть 
разделена, в соответствии с принпыпом архитектурного решения интерье¬ 
ров Дворца Советов, на две подгруппы: 

массовую осветительную арматуру, предназначенную для многократно 
повторяющихся решений интерьеров, 

уникальную осветительную арматуру для интерьеров, являющихся 
объектами индивидуального архитектурного решения. 

Вопрос о светотехнических показателях, как и многие другие про¬ 
блемы, возникающие в связи, с проектированием и производством худо¬ 
жественной осветительной арматуры Дворца Советов, одинаково важен 
как для производственной, так и художественной осветительной ар¬ 
матуры. 

К арматурам обеих групп предъявляются самые высокие требования 
на основе тщательного изучения как современных, так и исторических 
данных. 

СВЕТОТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ 

Светотехнические показатели художественной осветительной арма¬ 
туры для Дворца Советов, и ее рациональность в целом имеют большое 
техно-экономическое значение; однако этим показателям не всегда ока¬ 
зывается должное внимание, как, например, осветительной арматуре 
с молочным стеклом, коэфициент полезного действия которой не выше 
0,77, а в среднем 0,57—0,77. 

Между тем, в нашей советской практике имеются светильники мо¬ 
лочного стекла с коэфициентом полезного действия 0,86, а за границей — 



6. Обработка стеклянной решетки для вкі 
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отдельные светильники молочного стекла с еще большим коэфициентом 
полезного действия. 

Отдельные виды стекла, например, листовое молочное стекло, изго¬ 
товленное по заказам Метро, обладают высокими показателями (коэфн- 
циент поглощения 0,1). 

/и-'.КОРЛТНВНО-СБЕТОТІ'ХНІІЧІ-Х'КИГ-: МАТЕРИАЛЫ 

В последние годы при создали.! художественной оспетіпелыі. й ар¬ 
матуры, одновременно с применением новых материалов, используется 
ряд старых в новой обработке и в попых формах. Для создаі :ія 
художественной осветительной ар.:аіуры Дворца Советов необходимо 
было произвести тщательный отбор в отношении технических требо¬ 
вании, долговечности, устойчивости и декоративно-светотехнических 
свойств каждого материала. Окончательный отбор производится в ре¬ 
зультате всесторонней экспериментальной проверки материалов на за¬ 
конченных образцах осветительной арматуры. 

Основное место среди декора інвпо-светотехничсских материалов в 
арматуростроении занимает стекло. Стекло —очень древний и вечно 
новый декоративный материал. В течение ‘1000 лет стекло совершен¬ 
ствуется в техническом и художественном отношении. Особенно 
в последнее время оно завоевывает все новые области применения, 
благодаря исключительным достижениям техники стеклоделия, спосо¬ 
бам его формирования, улучшению физико-механических свойств. 

Наиболее совершенными в смысле декоративно-свето-техничлеком 
являются люстры и другие светильники, основанные на использовании 
оптических свойств хрусталя. К лучшим их образцам в России относятся 
светильники второй половины XVIII века. 

В старинных свечных люстрах хрусталь применялся в виде мелких 
граненых подвесок, а также и в более крупных формах, вроде „балясин", 
„обелисков" и др. Эти детали искусно обрабатывались сложной гранью 
для получения богатой и своеобразной игры света. 

Однако старинный хрустальный светильник был свечным, и вся 
художественная обработка хрусталя была приспособлена к свече. 

Попытки некоторых американских и других фирм восстановить ста¬ 
ринную хрустальную люстру в ее прежнем виде, но с электрическими 
лампами взамен свечей, не привели к положительным результатам. 

Современная электрическая лампа настолько ярка по сравнению с 
пламенем свечи, что она ослепляет и не дает возможности создать 
тонкую игру света в хрустальных деталях старинной формы. 

Поэтому можно использовать только общие свойства старинных 
хрустальных светильников: приемы установки хрусталя по отношению к 
источнику света, формы гранения хрусталя, некоторые средства компо¬ 
зиции. 

Формы хрустальных деталей необходимо создать заново в пря¬ 
мом сочетании с мощным электрическим источником света - лампой 
накаливания. Детали должны быть значительно более крупных размеров, 
г рами также должны быть крупными. Современная техника стеклоде¬ 
лия дает возможность изготовить детали соответствующих размеров. 

Хрусталь может быть использован в современной осветительной 
арматуре и на просвет, как декоративное рассеивающее стекло. Для 
этого необходимо расшлифовать его особым образом (глубокой гранью), 
не оставляя на поверхности значительных по величине гладких элементов. 

Хрусталь может и должен быть использован в художественной осве¬ 
тительной арматуре Дворца Советов, благодаря своим исключительно 
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богатым светодекоративным свойствам, хотя применение его, точнее, 
приспособление к современным источникам света, представляет слож¬ 
ную архитектурно-светотехническую задачу. 

Не менее старинным материалом в художественных светильниках 
является цветное стекло во всех видах. 

Цветное стекло применяется в светильниках как декоративный и 
конструктивный материал. По отношению к свету оно всегда ставилось 
в положение отражающего тела, а не на просвет. 

В настоящее время, когда палитра цветного стекла приобрела бо¬ 
гатство оттенков, а технология стекольного производства позволяет 
изготовлять самые сложные формы больших размеров, возможности при¬ 
менения цветного стекла в осветительной арматуре Дворца Советов 
достаточно обширны. 

Следующим видом старинного декоративного элемента, применяю¬ 
щегося с большим успехом в художественных светильниках, является 
лепное стекло. 



7. Экспериментальный фонарь со стеклянной решеткой, изготовляемый 
в мастерских отдела отделочных работ по проекту А. И. Дамского 
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8. Экспериментальная арматура конторского типа 9. Экспериментальный торшер из 

на молочного стекла. Проект А. И. Дамского выдувных и свободно-формован¬ 

ных хрустальных деталей. Проект 
А. И. Дамского 


Лепное стекло, появившееся в Венеции в XVI веке, тогда же стало 
применяться для изготовления люстр. 

Главной особенностью лепного стекла является его формовка ручным 
инструментом на остывающей массы стекла. Благодаря этому способу 
формования и большому виртуозному искусству венецианских ма¬ 
стеров, лепные венецианские люстры быстро завоевали дворцы всей 
Европы и были вытеснены лишь в XVIII веке граненым английским свин¬ 
цовым хрусталем. 

Люстры из лепного стекла представляют собой сложные цветы с 
листочками на извивающих стеблях, растущих из чаши; цепи из стеклян¬ 
ных звеньев гирляндами опоясывают люстру. 

В последнее время (главным образом, во Франции) были попытки 
применить стекло в формах, подобных венецианскому лепному, а в США 
подобные детали изготовлялись прессованными, с последующей шли¬ 
фовкой. \ 1 
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Лепное, вернее свободно формованное стекло по типу старинного 
венецианского дает возможность уникального, неповторимого решения 
светильника или другого художественного изделия. 

Художественная неповторимость, возможность свободного скульп¬ 
турного решения формы, отсутствие необходимости в изготовлении 
металлических форм, являющихся при всяком сложном художественном 
изделии огромным накладным расходом, ставят лепное стекло в ряд 
материалов, весьма интересных для создания художественной освети¬ 
тельной арматуры Дворца Советов, в особенности, для индивидуаль¬ 
ных интерьеров. 

Из новых видов стекла, появившихся за последние несколько лег, 
прежде всего следует упомянуть об орнаментальном, барельефном и 
решетчатом стекле, изготовляемом главным образом в США фирмой 
Согпіпд. Выпускается оно в виде плит с барельефным орнаментом и в 
виде архитектурных профилированных тяг. Размеры плит 22 X12 см, 
26 X 22,2 см, 25,4 X 25,4 см, 30,4 X 30,4 см. Некоторые плиты изготовля¬ 
ются в виде сквозных орнаментальных решеток. Стекло делается про¬ 
зрачным и матерованным. 

Из стандартных элементов стекла Согпіпр собираются люстры и 
другие светильники, светящиеся карнизы, панели, пилястры и разные 
архитектурные детали, изготовляемые из термостойкого и механически 
прочного стекла. 

Металлические детали служат только для соединения стекла. 

Стекло этого типа найдет широкое применение в осветительной 
арматуре Дворца Советов. 

Стекольные заводы, имеющие обычное прессовое оборудование, при 
надлежащей технической инициативе несомненно в совершенстве освоят 
орнаментальное, барельефное и решетчатое стекло. 

При создании крупных светильников, являющихся неотъемлемой 
частью архитектуры (световые плафоны, проемы в стенах), возникает 
потребность в листовом художественно обработанном стекле большого 
размера. 

Для этой цели, как показал опыт работы наших мастерских, могут 
быть применены листы обычного зеркального или специального стекла, 
обработанного пескоструйным аппаратом. 

На стекле, обработанном пескоструйным аппаратом и освещенном 
со стороны, обратной зрителю, создается мягкий световой эффект. 
Контррельефный рисунок виден полностью, но с разных точек поме¬ 
щения воспринимается по-иному. 

Светотехническая задача при использовании обработанного песком 
стекла состоит в том, чтобы более или менее равномерно распределить 
световой поток по всей поверхности стекла. 

С помощью пескоструйного аппарата мы получаем стеклянную ре¬ 
шетку, которая также может быть использована для декоративно-свето¬ 
технических целей. 

Стеклянная решетка из прозрачного или слегка подцвеченного стекла 
может быть наложена на лист матированного или молочного стекла. Ее 
можно поставить и на просвет в проеме, так чтобы ламп не было видно, 
что также создает весьма интересный декоративно-световой эффект. 

Молочное стекло должно быть использовано в освещении Дворца 
Советов для создания небольших арматур с округлой кривой свето- 
распределения, а также для застекления небольших светопроемов. 

Помимо повышения светотехнических показателей, о которых ска¬ 
зано выше, необходимо также повысить художественные и конструктив¬ 
ные качества молочного стекла. 
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10. Экспериментальный светящийся лоток. Проект А. И. Дамского 


Следует добиться равномерной толщины накладного молочного стекла 
и в особенности молочного слоя. 

Должна быть создана широкая палитра молочного стекла на цветной 
основе. В настоящее время имеется молочное стекло только на бесцвет¬ 
ной и зеленой основе (для настольных арматур). Другие цвета (кремо¬ 
вые и с бледнорозовым оттенком) изготовлялись очень редко, по спе¬ 
циальным заказам. 

Помимо использования всех видов отделок металла (художественного 
литья, чеканки, прессования, протяжки фасонных профилей, различных 
гальванических покрытий) для декоративных целей, следует упомянуть 
об отделке шоопированием различных материалов. 

Некоторые арматуры Дворца Советов будут отличаться крупными 
размерами и, следовательно, большим весом. Для уменьшения веса 
весьма целесообразно вместо металлического литья (цветного или чер¬ 
ного) применять более легкие материалы, как например дерево с. 
резьбой, гипс, пластмассы и др. 
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ВОПРОСЫ КОНСТРУИРОВАНИЯ 

Повышенные качественные требования к осветительной арматуре 
Дворца Советов, в частности, к художественной осветительной арма¬ 
туре ставят сложную задачу и перед конструкторами ее. Требование 
долговечности, крупные размеры, условия эксплоатации, художествен¬ 
ная и светотехническая сложность определяют необходимость в тща¬ 
тельно продуманной и экспериментально проверенной системе конструи¬ 
рования осветительной арматуры Дворца Советов. 

Это положение усугубляется еще тем обстоятельством, что вообще 
не существует технически разработанных нормативов в области констру¬ 
ирования осветительной арматуры. ОСТ’ов имеется немного, но и они 
охватывают всего лишь несколько типов так называемой рациональной 
арматуры, мало освещая вопросы конструирования. 

Если в области производственной и специальной осветительной арма¬ 
туры существует некоторый систематизированный опыт конструирования 
(главным образом на заводе „Электросвет"), то по художественной 
осветительной арматуре имеются лишь отдельные удачные конструкции. 

Помимо всего сказанного, перед конструкторами осветительной арма¬ 
туры Дворца Советов стоит задача освоить ряд новых типов освети¬ 
тельной арматуры. К ним относятся арматуры с призматическим стек¬ 
лом, новые арматуры с зеркальными рефлекторами, осветительные си¬ 
стемы с листовым художественно-обработанным стеклом (шлифован¬ 
ным и пескоструйным); арматуры, состоящие из крупных выдувных и 
объемных хрустальных частей, и ряд других. 

При выборе типов художественной осветительной арматуры для 
Дворца Советов необходимо ориентироваться не на кустарное и •полу¬ 
кустарное производство, стоящее на весьма низком техническом уровне, 
а на вполне совершенные заводские способы производства. В суще¬ 
ствующей практике ряд деталей, которые должны изготовляться на 
токарных и фрезерных станках, производится вручную слесарным путем 
с гайкой и приваркой. Совершенно не применяется литье иод давле- 



11. Хрустальная литая и полированная деталь светящегося потолка 
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12. Обработка детали светящегося потолка в мастерских отдела отделочных 
работ УСДС 


нием, которое дает исключительно благоприятные результаты в произ¬ 
водстве ряда конструктивных и декоративных деталей. 

Большие арматуры конструируются слишком тяжелыми, с деталями 
цветного и черного литья. Крепежный материал применяется случайный, 
не приспособленный к осветительной арматуре. 

Разрабатывается система конструкций осветительной арматуры Двор¬ 
ца Советов и типового крепления призматического стекла. Необходимо 
разработать также систему зеркальных рефлекторов, колпаков молочного 
и другого стекла, деталей листового стекла, объемных хрустальных и 
других деталей. 

ЗАДАЧИ И ПОСТАНОВКА ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНОЙ РАБОТЫ 

По всем перечисленным выше вопросам Управление Строительства 
Дворца Советов проводит экспериментальную работу. Ее 'задачей 
является всесторонняя проверка декоративно-светотехнических материа¬ 
лов, типов конструкций, освоения их в производстве, подготовка к со¬ 
зданию технических условий на осветительную арматуру. 

Экспериментальная работа строится на некоторых опытных образ¬ 
цах, которые были запроектированы на Строительстве Дворца Советоп. 

Вопросы использования хрусталя во всех видах проверяются на 
экспериментальных образцах: светящемся потолке Э-15, хрустальной 
люстре Э-1 и торшере Э-14. 

В программе технического экспериментирования по хрустальной 
люстре Э-1 ставятся конкретные задачи определения возможности и 
условий использования хрусталя (свинцового) в крупных формах с обра¬ 
боткой глубокой гранью для создания художественной осветительной 
арматуры Дворца Советов. 

Для решения этой задачи необходимо: 

определение декоративных светотехнических показателей крупных 
хрустальных деталей, обработанных глубоким гранением; 
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определение размеров элемента шлифованного орнамента для свето¬ 
технических колпаков (то же для декоративных деталей); 

определение характера кривой светоразделення хрустальных деталей; 
проверка поверхностной яркости хрустальных деталей; 
определение, в каких положениях относительно источников света 
наиболее эффективна игра света в декоративном хрустале; 

определение конструкции хрустальных деталей и конструкции креп¬ 
лений этих деталей в арматуре; 

определение толщин деталей для различных габаритов; 
выяснение допусков по диаметру изделия и толщине стекла; 
определение крепления крупных объемных фигур и прессованных 
деталей из хрусталя в арматуре; 

разработка и проверка принципов конструирования люстры среднего 
размера в соответствии с техническими требованиями Дворца Советов; 

определение технологического процесса изготовления хрустальных 
деталей; 

выдувание, прессование и шлифовка крупных деталей; 
определение оптимальных размеров деталей по каждому техноло¬ 
гическому виду; 

проверка температурного состояния хрустальных деталей в освети¬ 
тельной арматуре; 

выявление норм расчета дефицитных материалов (свинцовый сурик, 
кобальт и др.); 

определение стоимости крупных хрустальных деталей с обработ¬ 
кой глубокой шлифовкой и целой люстры, изготовленной в основном 
из хрусталя; 

определение возможности и условия применения свободноармирован- 
ного стекла, а также монументальных деталей из хрусталя на образце 
торшера Э-14; 

определение приемов шлифовки свободноформованной детали из 
хрусталя для получения эффективной игры света; 

то же, для монументальных, выдувных, хрустальных деталей, по¬ 
ставленных в различные положения по отношению к источнику света; 

определение технологического процесса изготовления хрустальных 
деталей свободной формы и ее обработки шлифовкой; 

определение технологического процесса гранения, фасонной вырезки 
и глубокой шлифовки монументальных, выдувных деталей из хру¬ 
сталя; 

определение максимальных габаритов, монументальных выдувных 
деталей и свободноформованных деталей с соответственной толщиной 
стенок; 

определение конструкции указанных хрустальных деталей и кон¬ 
струкции креплений их в арматуре; 

разработка и проверка конструкций монументального торшера, изго¬ 
товленного в основном из хрусталя без видимых металлических деталей, 
в соответствии с техническими требованиями Дворца Советов; 

определение стоимости монументальных хрустальных деталей с обра¬ 
боткой гранением и глубокой вырезкой, а также целого торшера из 
хрусталя. 

На экспериментальном образце светящегося потолка Э-13 прове¬ 
ряются следующие вопросы: 

получение большой светящейся поверхности с различными деко¬ 
ративно-световыми эффектами (равномерное свечение стекла с выявле¬ 
нием рельефного орнамента, игра света — искрение — в листовом хру¬ 
стале и др.); 
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1->. пыириіміыским осветительная ирыатура с линзой Фроюля 

светотехническая разработка потолка для обеспечения соответствую¬ 
щих световых эффектов и получения высокого коэфициента полезного 
действия; 

конструктивная разработка, обеспечивающая удобную эксплоата- 
цию потолка. 

Проверяются материалы и их обработка для светящейся поверхности 
потолка, а именно: 

листовое прозрачное стекло (желательно армированное) толщиной 
10—15 мм (отделка, контррельефный орнамент и матировка, достигаемая 
обработкой пескоструйным аппаратом); 

листовой хрусталь толщиной 10—12 мм (обработка: в одном слу¬ 
чае фактурная расшлифовка глубокой гранью, в другом — матировка с 
прошлифовкой лунок); 

литые объемные формы из хрусталя (обработка полированной по¬ 
верхности с острыми гранями с мелкой фактурной распиловкой). 

Разработаны также проекты опытных образцов для эксперименти¬ 
рования цветного и молочного стекла. 

Для подготовки экспериментирования с призматическим стеклом 
производится предварительная организационная и проектная работа. 
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Работа по освоению призматического стекла состоит из следующих 
основных этапов: 

1) определения основных типов призматического стекла с выде¬ 
лением конкретных объектов экспериментирования; 

2) расчета и проектирования объектов экспериментирования, из¬ 
готовления форм для прессования колпаков и плит; 

3) изготовления экспериментальных образцов; 

4) светотехнической проверки и выводов. 

Можно принять следующие основные типы призматического стекла 
для внутреннего освещения Дворца Советов: 

1) плоские плиты с концентрическими и параллельными призмами 
для застекления больших плоскостей с целью равномерного распре¬ 
деления светового потока; 

2) плоские колпаки с наружными призмами плафонного типа для 
устройства плафонов по заданной кривой светораспределения; 

3) колпаки, составленные из двух половинок с наружными призмами 
плафонного типа, для устройства подвесных арматур по заданной кривой 
светораспределения, применительно к помещениям конторского типа; 

4) призматические рефлекторы полного внутреннего отражения по 
заданным кривым светораспределения для устройства рационального 
скрытого освещения в карнизах и других архитектурных элементах 
интерьеров; 

5) френелефскне линзы применения в подвесных светильниках с 
целью направления части светового потока на рабочую поверхность. 

Экспериментальная работа по призматическому стеклу находится в 
первоначальной стадии; все прочие работы в производстве. Работы 
осуществляются на заводе стекольной промышленности, а также в экспе¬ 
риментальной мастерской Строительства Дворца Советов. 

В мастерской ведутся основные металлические работы по конструк¬ 
ции и художественной обработке деталей (чеканке), а также все отделоч¬ 
ные работы по листовому стеклу (пескоструйная обработка, шлифовка 
н др). 






ОПЫТ ОСВОЕНИЯ ОБЛИЦОВОЧНОГО 
СТЕКЛА НА ЗАВОДЕ „АВТОСТЕКЛО" 


На заводе „Автостекло" по заданию Управления Строительства 
Дворца Советов проводились большие экспериментальные работы ПО' 
подбору рецептур и режимов варки цветных глушеных стекол. 

Ниже излагаются полученные результаты. 

ОБОРУДОВАНИЕ 

Опытные варки стекла производились в производственных печах: 
шестнадцатигоршковых и одногоршковых. 

Шестнадцатигоршковая печь представляет собой регенеративную печь 
периодического действия с верхним подводом пламени при помоіцн 
боковых грелок и с продольным расположением регенераторов. 

Прокатка стекла производится на специальном литейном столе, охлаж¬ 
даемом водой, имеющей температуру у выхода 30—40° С. 

Отжиг стекла осуществляется в отжигательной печи „Страку" и 
камерных печах периодического действия. Отжигательная печь „Страку" 
представляет собой систему, состоящую из пяти камер с гладким шамот¬ 
ным подом, одной передаточной камеры и туннеля длиной 90 м, снаб¬ 
женного механизмом для передачи листов стекла. Механизм состоит из 
подъемных и ходовых реек, системы рычагов и балансов для подъема 
реек, а также тележки, служащей для транспортировки листов стекла 
вдоль туннельной части печи. ТІечь отапливается регенераторным хо¬ 
лодным газом от газогенераторов системы КМЗ. 

Генераторный газ подается только в шесть камер печи. В туннель¬ 
ной части температура поддерживается благодаря проходящим в ней 
дымовым газам, а также теплу, выделяемому в результате охлаждения 
стекла. 

Для цветных марблитов, у которых красителями являются селен и 
сернистый кадмий, режим отжига является решающим фактором. Чтобы 
получить заданные цвета, необходимо точное соблюдение температур¬ 
ного режима, что в условиях работы печи „Страку“весьма затрудни¬ 
тельно, так как одновременно с цветными марблитами в ней отжигалось- 
и техническое стекло. Режим отжига технического стекла отличается 
от режима отжига марблитов. 

Вследствие этого потребовалось отжигать марблиты в камерных пе¬ 
чах периодического действия. Эти печи представляют собой камеры с 
гладким шамотным подом. Отапливаются они холодным газом. Лист 
стекла после отлива на литейном столе передается с помощью специаль¬ 
ного механизма' в разогретую камеру и подвергается медленному охлаж¬ 
дению в течение двух суток. 

ОКРАШИВАНИЕ СТЕКЛА 

Чтобы получить цветные стекла, в обыкновенную шихту, предна¬ 
значенную для варки бесцветного стекла, добавляют различные веще¬ 
ства, способные вызвать в стекле окраску в силу тех или иных физико- 
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химических процессов. Распределение красителей в стекломассе осу¬ 
ществляется двумя различными способами: 

окраска путем растворения красителя; 

коллоидная окраска стекол. 

В качестве красителей наиболее часто применяются окислы тяже¬ 
лых металлов, как например, окись меди, закись кобальта, окись урана, 
хрома и др. Эти окислы образуют в стекле соли кремневой кислоты — 
силикаты: 

СиО+ЗіО, -=Си5Ю ; , 

СоО 4- 5Ю 3 — Со5Ю : , 

В случае, если стекло содержит борную кислоту, то таким же пу¬ 
тем могут образоваться окрашенные соли борной кислоты или бораты: 

СиО + 2іу)„ — СиВа.О. 

Растворяясь в стекломассе, силикаты и бораты сообщают ей окраску. 
Некоторые красители могут находиться в стекле лишь в определенной 
степени окисления: окись хрома, урана и др. Вследствие этого данного 
рода красители, независимо от условий варки, придают стеклу постоян¬ 
ную устойчивую окраску. Другие красители могут находиться в стекле 
в различных степенях окисления, как например, окись марганца, которая 
при высоких температурах распадается на закись маргСнці) и кисЛЪрод. 
Закись марганца не окрашивает стекло. * 

Если твердое вещество распределено в жидкости в виде ѵастиц 
по размеру больших, чем частицы истинного раствора, но меньше взве- 
шанных, то такая система носит название коллоидного раствора. Спо¬ 
соб окраски коллоидным раствором заключается в распределении по 
массе стекла мельчайших коллоидных частиц красителя. Величина от¬ 
дельных частиц последнего в этом случае находится в пределах от 
0,00001 до 0,0000001 мм. 

Для коллоидной окраски стекла применяются селен и металлы 
(золото, медь). 

При данной окраске стекла температурный режим варки и отжига 
является решающим фактором получения того или иного оттенка. От 
температуры главным образом зависит размер получающихся коллоид¬ 
ных частичек, а их размер предопределяет тот или иной цвет и оттенок. 

Во время варки стекло, в состав которого входит золото или селен, 
почти бесцветно. В это время краситель находится в стекле, подобно 
веществу в истинном растворе. Лишь при температуре, более низкой, 
чем температура выработки (когда стекло становится совершенно гу¬ 
стым), начинается укрупнение частичек красителя и выделение их в 
виде коллоидных частиц. При этом стекло постепенно изменяет свой 
цвет. 


ГЛУШЕНИЕ СТЕКЛА 

Глушенымн стеклами или марблитами называются непроницаемые 
для световых лучей стекла, полученные в результате ввода в шихту осо¬ 
бых веществ, называемых „глушителями". 

„Глушители", обладая свойством нерастворимости в стекломассе, 
распределяются по ней в виде мельчайших частиц, делают ее непрони¬ 
цаемой для световых лучей и сообщают ей молочную окраску. Частицы 
„глушителя" могут быть сами по себе совершенно прозрачны и бес¬ 
цветны и отличаются лишь от стекла коэфициентом преломления. 
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Благодаря различному светопреломлению стекла и частичек „глу¬ 
шителя" происходит рассеивание света. Чем более разница в коэфициен- 
тах преломления у стекла и частиц „глушителя", тем интенсивнее по¬ 
лучается глушение. 

Для глушения стекла применяются в основном следующие „глу¬ 
шители" : 

АІГдЗКаГ — криолит. 

Ка 2 5іГ в — кремнефтористокислый натрий. 

Са 3 (Р0 4 ) 2 — фосфорнокислый кальций. 

Марблитами могут быть названы также стекла, которые становятся 
непрозрачными в силу интенсивности окраски (черный марблит). 

Для получения цветных глушеных стекол применяются одновременно 
краситель и „глушитель". 


ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНЫЕ РАБОТЫ 

Опытные работы по получению цветных марблитов производились 
в стеклолитейном цехе завода „Автостекло" на описанном выше обо¬ 
рудовании. Работа заключалась в подборе рецептур для различных 
цветов и оттенков цветного марблита, установлении температурного ре¬ 
жима варки и отжига его, определении физико-химических свойств по¬ 
лученного стекла. 

В процессе работы было проверено также влияние механического 
перемешивания стекломассы на улучшение однородности цвета стекла. 

В табл. 1 приведен состав основных сырых материалов, применяв¬ 
шихся для опытных варок. 


Таблица 1 


№Ѵ 
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2 

Мел. 

1,03 

0,23 

0,11 

— 
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— 

— 
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3 
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— 

— 
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— 
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— 

— 

5 
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— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 
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— 

6 
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— 

— 

— 

— 

— 
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— 

— 

— ■ 

— 

7 

Глинозем . 

3,40 

96,20 

0,06 

0,32 

0,04 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

8 

Борная кислота .... 

і 













В качестве „глушителя" употреблялся криолит; красителями же в 
зависимости от цвета служили: селен, сернистый кадмий, окись ко¬ 
бальта, хромпик, медный купорос, окись железа и др. 

В процессе работы было сварено до 45 различных составов, дающих 
разнообразные оттенки основных заданных цветов. 

Ниже приводятся основные, наиболее удачные расцветки, принятые в 
производство и обеспечивающие нужную стабильность цвета. 

В табл- 2 и 3 приводятся химические составы стекол (расчетные) и 
рецепты шихты на 100 кг стекломассы. 

5 Отделочные материалы для Дпорца Советов 
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Химический состав стекол 


Таблица 
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1,41 

2,19 

5.18 

6,73 

7,72 

1.42 

1.41 

м 8 о 

0.04 

0.04 

0,04 

0,04 

0.07 

0.07 

0,09 

0,22 

0,07 

0,04 

2пО 

4.83 

4.88 

4.88 

4 83 

4,93 

— 

— 

— 

4.93 

4.88 

№Р 

5 97 

5.97 

5,97 

5,97 

6.01 

6,65 

6,82 

6,75 

6,02 

5,97 

АІР'і 

3,93 

3,98 

3,98 

3,93 

4,03 

4.42 

4,55 

4,50 

4,02 

3 98 

N800 

14,53 

14,53 

14,53 

14,53 

9,35 

12,12 

12.49 

12,61 

14,02 

14.53 

к г э 

— 

— 

— 

— 

— 

0,67 

0,69 


— 

— 

МпО 1 

— 

— 

— 

— 

— 

2,41 

— 1 

— 

— 

— 


100,0% 

100.0% 

100.0% 

100,0% 

100,0% 

100,0% 

100,0% 

100,0% 

100,0»/, 

100,0% 


Таблица 3 


Рецепты шилт на 100 кг стекломассы 


Наименование 

компонентов 



Н а 

«ненова 

н н о 

с т е 

КОЛ 



Оранжевое 
Лі 26 

Коралловое 

26-1 

Желтое 

26-2 

1 , 

Эй 

Табачное 

44 

а 

5 сп 

Бледно- 

коричневое 

№ 37 

Бирюзовое 
ЛЬ 46 

і!* 

Цвета беж 

Л* 36-8 


60,40 

60,40 

60,40 

60,40 

60,40 

66,10 

С4.17 

66,04 

65,25 

61,05 


5,23 

5,23 

5,23 

5,23 

5,23 

3,76 

— 

— 

— 

5,08 


2,20 

2,20 

2,20 

2,20 

2,20 

3,94 

9,07 

11,79 

13,30 

2,23 

Борная кислота . . 

8,57 

8,57 

8,57 

8,57 

8,57 

8.56 

— 

— 

— 

8,26 


21,09 

21,09 

21,09 

21,09 

21,09 

12,0 

16,49 

16,95 

16,77 

20,15 

Криолит. 

15,31 

15,31 

15,31 

15,31 

15,31 

15,49 

17,01 

17,48 

17,29 

15,47 

Окись цинка . . . 

4,88 

4,88 

4,88 

4,88 

4,88 

4,94 

— 

— 

— 

4.93 

Пиролюзит . . . 

— 

— 

— 

— 

— 

3,59 

— 

— 

— 

— 

Глина Ч. Я. . . . 

— 

— 

— 

— 

— 

4,44 

4,46 

4,51 

— 

— 

Калиевая селитра 

~ 



— 


1,45 

1,49 

~ 



Итого . . 

117,68 

117,68 

117,68 

117,68 

117,68 

114,79 

117,57 

118,21 

117,12 

117,17 

Селей, кг .... 

0,20 

0.52 

_ 

1,5 

_ 

1,50 

_ 

_ 

_ 

0,14 

Сернистый кадмий 

1,50 

1,52 

0.6 

1,20 

1,45 

1,70 

— 

— 

— 

0,17 

Древесный уголь . 

— 

— 

— 

— 

— 

0,20 

— 

— 


— 

Мумия . 







1,35 




Окись меди . . . 

— 

— 

— 

— 

0.19 

— 

— 

0,225 

— 

— 

Хромпик .... 

— 

- 

— 

— 

— 

— 

— 

0,127 

— 

— 

Медный купорос . 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

2,40 

— 

Окись кобальта 









0,014 



По составу основной стекломассы (без учета красителя) все приве¬ 
денные в табл. 2 и 3 стекла можно разделить на группы (табл. 4): 
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26 Оранжевое 

26—1 Кораллоніе 

26—2 Желтое . . 

66—2 Шоколадное 

44 I Табачное . 


I 


Труп-! № V» 

па і| стекол 


Т 


а б л и ц а I 


кол 


Труп' 


35 


I 


46 

•16 

<6 


Восковое . Ш 

Бледпо-коричненое . . . II 


Цвета беж 


Как видно из приведенных таблиц, к пеовой группе относятся стекла 
с несколько меньшим содержанием 8Ю 2 СаО и большим ^’а.іОЛГ.Оз, чем 
в стеклах II и Ш групп. Стекла II группы в отличие от І и 111 не со¬ 
держат /пО и 13 2 0з, и стекло № 35 (воскового цвета), отнесенное к 
III группе, по составу основной стекломассы является как бы промежу¬ 
точным между I и II группами. 

Нужно учитывать трудность получения заданного цвета стекла іг 
его повторяемости, поскольку и глушитель (криолит) и красители (селен 
и сернистый кадмий) легко выгорают при обычных температурах варки 
стекла. Мы выбрали 1 наиболее „холодные" места в печи и частыми 
засыпками искусственно задерживали окончательный развар шихты, а, 
следовательно, и выгорание красителя. Чтобы избежать полос и пя¬ 
тен (от неравномерной окраски) стекломасса перемешивалась обычными 
мешальными машинами. Мешание производилось при 22—25 оборотах 
мешалы. 

Наилучшие результаты дает варка в одно-двухгоршковых печах, 
где может быть точно выдержан температурный режим. 

Все варки производились в горшках емкостью 1 т. 

Ниже, в табл. 5, приведены температурные режимы варки трех групп 
стекол. 


Таблица 5 

| Время | Температура (°С) 

Наименование операций ,-! -:- 

| Час. I Мин. Начало Конец 


Режим варки / і рдппы стекол \ 


Равогрев после отлива . | 

Первая кладка шихты.I 

Провар первой кладки . 

Вторая кладка шихты. 1 

Провар второй кладки . I 

Третья кладка шихты. 

Провар третьей кладки. 

Четвертая кладка шихты. 

Провар четвертой кладки. 

Пятая кладка шихты. 

Провар пятой кладки. 

Шестая кладка шихты. 

Провар шестой кладки . 

Перемешивание (или бурление 2 раза) . . 

Отстаивание . 

Студка . 

Отлив. 


о 

_ 

950 

12506 

— 

5 

1250 

1210 

2 

— 

1210 

1370 

— 

5 

1370 

1340 

1 

30 

1340 

1380 


5 

1380 

1310 

1 

30 

1310 

1380 

— 

5 

Н80 

1360 

1 

30 

1360 

1380 

— 

5 

1380 

1360 

2 

— 

1360 

1390 

— 

5 

1390 

1360 

3 

— 

1360 

1420- 

2 

— 

1420 

ИЗО 

1 

10 

1 1430 

1400 

4 

— 

1400 

950 

2 

20 

950 

— 


5 * 
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ея 


Режим варки II 

группы стекол 


Разогрев после отлива . 

і 

с 5 

ИЗО 

Первая кладка шихты . 

— 

25 

1390 

Провар первой кладки . 

(5 

30 

1240 

Вторая кладка шихты . 

— 

15 

1410 

Провар второй кладки . 

4 

15 

1340 

Бурление . 

2 

30 

1140 

Отстаиванн. 

1 

30 

1450 

Студка . 

3 

— 

1450 

Отлив. 

— 

20 

1050 

Режим варки III 

юуппы стекол 


Разогрев после отлива . 



1'50 

Первая кладка шихты . 


10 

1330 

Провар первой кладки . 

5 


1280 

Вторая кладка шихты . 

— 

10 

1400 

Провар второй кладки . 

4 

— 

1360 

Третья кладка шихты. 

— 

10 

1380 

Провар третьей кладки . 

4 

— 

1340 

Четвертая кладка шихты. 

— 

5 

1400 

Провар четвертой кладки . 

3 

— 

1360 

Перемешивание (или бурление 2 раза) . . 

1 

30 

1440 

Отстаивание. 

1 

30 

1440 

Студка . 

5 

— 

1400 

Отлив. 


20 

950 


1390 
1240 
1410 
1340 
1440 
1150 
1450 
1050 


1330 

1280 

1100 

1330 

1380 

1340 

1400 

1360 

Ь40 

1440 

1440 

950 


Кроме ранее приведенных, были сварены еще стекла, составы ко¬ 
торых приведены в табл. 6, а рецепты шихт —в табл. 7. 


ФИЗИКО-ХИМИЧЕСКИЕ ИСПЫТАНИЯ СТЕКОЛ 

Термическая стойкость стекол определялась методом внезапного 
охлаждения. Для этой цели отобранные для испытания образцы нагре¬ 
вались п муфельной электрической печи в пределах от 100° С и гыше. 
Через каждые 10° С повышения температуры стекла извлекались из 
печи и подвергались обрызгиванию кистью холодной водой (20° С). 

Большинство образцов стекла при данном методе испытания вы¬ 
держивали без разрушения резкое изменение температуры от 100° до 
2(г С. При большом градиенте на стекле появлялись трещины и, на¬ 
конец, при обрызгивании после нагревания до 150° С стекла растрески¬ 
вались. 

Испытание на удар производилось следующим способом: 

образин стекла размером 150ХІ50 мм укладывались на резиновый 
коврик, после чего подвергались удару свободно падающего стального 
шара весом 800 1 г с различных высот (начиная от 100 мм и выше, через 
каждые 50 мм до момента разрушения). 

Большинство образцов выдерживало удар падения шара с высоты 
350-400 мм. 
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Механическая прочность на изгиб определялась с помощью гидрав¬ 
лического пресса на образцах размером 125x80 мм. Сопротивление 
изгибу рассчитывалось по формуле: 


где 

Р — нагрузка в кг, 

\Ѵ — момент сопротивления в см 3 , 

I — расстояние между опорами в см. 

В табл. 8 приводятся результаты испытания десяти образцов стекла: 


Тпб 


Ц а 8 


ЛѴ№ 

п, п 

Размер образца 
(мм) 

Толщина 

(мм) 

Фактическая 
ширина образца 
(") 

Разрушающая 

нагрузка 

(кг) 

Прочность 
стекла на изгиб 
(кг/см*) 

1 

125 Х80 

11,55 

79.0 

250 

363 

2 

125 X 80 

12.85 

79,0 

150 

183 

л 

125 у 80 

18,00 

78.5 

160 

455 

і 

125X80 І 

12.14 

78.0 

325 

414 

Г) 

125 V 80 : 

12.00 

77,0 

300 

390 

с, 

125 ) . 80 | 

1:1,10 

78,5 

410 

153 

7 

125 >'80 ; 

12.00 

' 78,5 

375 

501 

8 

125 Л 80 

12.50 

! 79.0 

403 

486 

9 

125 '■' 80 

13,ГО 

! 78.5 

415 

410 

10 

123 X 80 

12,10 

' 79,0 

і 

315 

414 


Средним величин. і: 401,6 


ВЫВОДЫ 

В результате опытных работ установлены составы и способы варки 
новых красивых расцветок стекла. 

Приведенные составы могут с успехом применяться в производстве 
облицовочных плит (методом литья или прессовки) осветительной и 
декоративной арматуры и различных изделий широкого потребления. 
Селен и кадмий ведут себя в этом случае аналогично, как и в прозрач¬ 
ных (неглушеных) стеклах. Количество 5с и С88 может быть ібольшим, 
чем для окраски прозрачного стекла. Чтобы получить однородную 
окраску, желательно применять механическое перемешивание стекло¬ 
массы в горшке. 

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЦВЕТНЫХ ПРОЗРАЧНЫХ СГЕКОЛ 

Одновременно с проведением опытных варок цветных глушеных 
стекол по заданию Управления Строительства Дворца Советов, научно- 
исследовательским отделом завода „Автостекло “ были проведены опыт¬ 
ные варки цветных прозрачных стекол. 

В табл. 9 и 10 приведены химические составы стекол и рецепты шихт. 
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вічѵвдои 

ЧЭИМ0 

1 

1 

і 

1 1 

1 

1 

1 

1 

1 

ю 

см 

см 

1 

1 

эосіоа^м 

1 

1 

і 

1 1 

1 

1 

1 

1 

0,595 

1 

к 

см" 

1 

1 

внвЗА 

чэияо 

1 

1 

і 

1 1 

1 

1 

0,85 

0,400 

1 

1 

1 

1 

1 

игэк чэяяо 

1 

1 

і 

0,30 

О 

о 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

99 Г0 

1 

МИПН(ХІ)( 

1 

1 

і 

0,13 

0,40 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

0,665 

1 

чѵоэ 

ввнэбваоц 

1 1 1 § 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

иэѵээ 

1 

1 

0,10 

0,40 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

ВняѴвя 

ИП1ЭИН(Ів0 

I 

1,000 

О 

0,75 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

НИЧШІЧДО 

1 

1 

1 

0,20 

0,20 

0,20 

0,20 

0,20 

1 

1 

1 

1 

0,33 

ЧѴО.іі 

иічнэлаѳсір 

1 

1 

1 

! 1 

1 

1 

1 

1 


0,02 

1 

1 

1 

1ИЕОІѴОСІІІЦ 

1 

1 

1 

1 1 

1 

1,50 

1 

1 

1 

1 

1 

О 

1 

іофчѵлз 

1 

1 

і 

1 1 

1 

1 

1 

1 

О 

о 

0,67 

0,669 

1 

! 

мнсііСэ 

иічиоПииыз 

1 

1 

1 

1 1 

1 

1 

10,418 

00 

о 

1 

1 

1 

1 

1 

оіііиѵоэ 

винэиуо^ 

1 

1 

1 

і д 

О) 

см 

4,29 

СТа 

см 

4,29 

і 

1 

1 

о 

2 

-ний ЧЭИЯ 0 

5,102 

о 

О. 

13,058 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

I 

010Ѵ 

-эия иѵндод 

96*8 

8,90 

§ 

7,031 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

ШВ 10 Ц 

8,22 

8,22 

<о 

іо 

11,666 

5,73 

5,73 

5,73 

5,73 

5,73 

8,640 

8,54 

8,306 

стГ 

9,55 

в V о э 

18,97 

18,97 

§ 

11,891 

13,47 

ь- 

егГ 

13,47 

13,47 

13,47 

13.826 

13,47 

14,455 

23,24 

28,20 

V в М 

10,01 

10,01 

1 

1 5 

с5 

5* 

см 

ю 

я 

6,785 

6,785 

«3 

2 

1 

39,0 

41,0 

яоээц 

67,23 

67,23 

68,145 

68.145 

71,63 

3. 

2 - 

р: 

72,08 

72,03 

2 

Й 

2 

2 

119,0 

115,5 





- 




- 



4 


7 

а 1 

00 

см 

а 

8 

39- 

40 

9 

9 

СМ 

СМ 

ю 


Я 

СМ 
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Таблица 10 


№№ 


С т 

е к л 

о о б 

р а ; 

і у ю 

Щ И ( 


нс. 

V ы 














Примечание 

стекол 

О 

ій 

О 

< 

о 

би 

о 

1 ^ 

О 

2 

Ч 

2 

9. 

О 

со 

О 

РЪО 

о 

28 

<>7.13 

0,27 

0 06 

5.82 

0.06 

11.15 

5,29 

5,09 

5,13 



Желтый цвет 

28-1 

67,13 

0,27 

0,06 

5,82 

0,06 

11,15 

5,29 

5,0У 

5,13 

— 

— 

Слабожелтый 













цвет 

39 

67,85 

0,24 

0,06 

0,20 

0,06 

6,98 

7,50 

3,99 

13,12 

— 

— 

Оранжевый 













цвет 

39-1 

«7,85 

0,24 

0,06 

0,20 

0,06 

6,9' 

7,50 

3,99 

13,12 

— 

— 

Селеновый ру- 







бин 

40 

71.90 

0,32 

0,08 

14.03 

0,07 

7,91 

5,69 

- 1 

— 

— 

— 

Зелепый цвет 

40-1 

71,90 

0,32 

0, >8 

14,03 

0.07 

7,91 

5,69 

— 

— 

— 

— 

Травянисто- 









аеленый цвет 

40—2а 

71,90 

0,32 

0.08 

14,03 

0,07 

7,91 

5,69 

- 

— 

- 

- 

Фиолетовый 

42-1 

72.08 

0,28 

0,08 

4.02 

0,06 

7,82 

5,69 


- 

9,97 

- 

Желтое опалес¬ 

42 

72.08 

0,28 

0,08 

4,02 

0,06 

7,82 

5,69 


_ 

9,97 

_ 

цирующее 

Желто-зеленый 













цвет с флю¬ 
оресценцией 
(оливковое) 

45 

72,24 

0,32 

009 

13,26 

0,08 

8,43 

5,58 

— 

— 

— 

— 

Голубой цвет 

47 

71.81 

0,32 

0.08 

14,04 

0,08 

8,18 

5,49 

— 

— 

— ' 


Синий 

51— а 

71,79 

0,32 

0,08 

13,60 

0,07 

8.79 

5.35 

— 

— 

— 


Голубой „ 

40-2 

6ч,74 

0.32 

0,08 

14,09 

0,07 

9,99 

5,71 

— 

— 

— 


Зеленый . 

27 

70,66 

0,35 

0,08 

13,17 

0.06 

8,07 

5,56 

— 

— 

— 

2,05 

Фиолетовый 













цвет 


Варка цветных прозрачных стекол производилась в шестнадцатигорш- 
ковых и одногоршковых печах завода. При варке в двухгоршковых пе¬ 
чах применялось механическое перемешивание стекломассы. 

Необходимо отметить, что стекло, сваренное в шестнадцатигоршко- 
вых печах без механического перемешивания стекломассы, обнаружило 
значительно больше свили. 

В табл. 11 приводится режим варки цветного прозрачного стекла. 


Таблица 11 


Наименование операций 

В Р < 
Час. | 

г м я 

Мин. 

Температура (°С) 
Начало | Кснец 

Разогрев печи . 

3 


900 

1360 

Первая кладка шихты . 

— 

20 

1360 

1340 

Провар первой кладки . 

6 

— 

1 340 

1 440 

Вторая кладка шихты . 

— 

20 

1 440 

1 380 

Провар второй кладки. 

5 

— 

1 380 

1 450 

Третья кладка шихты. 

— 

15 

1 450 

1 400 

Провар третьей кладки. 

3 

— 

1 400 

1 460 

Бурление.. 

2 

— 

1 460 

1 460 

Установка мешяльной машин . . 


20 

1 460 

1 430 

Мешанке. 

5 

— 

1 430 

1 460 

Отстаивание. 


— 

1 460 

1 480 

Студка. 

3 

— 

1 480 

1 600 

Отлив. 


20 

1 000 

— 
















НОВЫЕ ВИДЫ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ДЕКОРА¬ 
ТИВНЫХ СВОЙСТВ ДРЕВЕСИНЫ ДЛЯ 
ВНУТРЕННИХ ОТДЕЛОК 


ДРЕВЕСИНА КАК ДЕКОРАТИВНЫЙ МАТЕРИАЛ ДЛЯ ВНУТРЕННИХ ОТДЕЛОК 

^Декоративные свойства дерева чрезвычайно богаты и разнообразны. 
Великолепные отделки из дерева (паркеты, двери, мебель в дворцовых 
сооружениях) это наглядно подтверждают. 

Особенно интересны по своим декоративным возможностям экзоти¬ 
ческие породы, нашедшие широкое применение в дворцовых отделках. 
Среди них выделяются такие породы, как амарант, палисандровое, розо¬ 
вое, лимонное, красное дерево и др. породы. 

В нашей стране произрастает много различных древесных пород, обла¬ 
дающих декоративными свойствами. Однако, поскольку подавляющее 
большинство из них в отделочных работах не применялось, необходима 
большая работа, чтобы раскрыть декоративные особенности отдельных, 
пород. 

В древесине оообенно ценятся ее цвет, рисунок, или так называемая 
текстура дерева, тональные особенности каждой породы и блеск. 

Большинство пород дерева отличается своим характерным цветом. 
Но и у одной породы отдельные экземпляры, в зависимости от условий 
произрастания, бывают различно окрашены. Также различно бывают 
окрашены отдельные части дерева. По цвету различаются ядровая и за- 
болонная части древесины. 

Древесина лиственницы, сосны, можжевельника, тисса, ивы, тополя, 
дуба, ильма, ясеня и др. отличается ярко выраженной окраской ядровой 
части. Такие же породы, как ель, ольха, пихта, клен, береза, липа, осина, 
наоборот, не имеют этого качества. 

Цвет ствола нередко отличается от цвета корневой древесины (дер¬ 
жидерево). 

Наибольшее разнообразие представляет текстура дерева, зависящая 
от целого ряда факторов: наличия в дереве ярко очерченных годовых 
слоев (которые у многих пород, помимо этого, имеют еще различную 
окраску весенней и летней зон), строения самой древесины — количест¬ 
ва, расположения и формы сосудов древесины (чем больше сосудов, тем 
пористее древесина). Так, например, у дуба сосуды имеют большой диа¬ 
метр, у самшита — очень малый. Сосуды — скученные и мелкие. У ясеня 
сосуды рассеяны в беспорядке, у ильмов они группируются волнистыми 
линиями вдоль слоя. 

Наличие в древесине радиальных лучей, резко отличающихся от 
остальной древесины по цвету, структуре и внешнему виду, также влияет 
на текстуру дерева. 

Строение дерева различно в отдельных его частях. В отношении 
текстуры дерева представляют интерес, помимо ствола, наросты на ство¬ 
лах или так называемые наплывы (у ореха и др. пород), надкорневые 
утолщения или капы (у березы и др. пород), корневые утолщения и на¬ 
росты (у держидерева) и развилины. 

Для получения декоративных фанер нередко пользуются также по¬ 
роками дерева: сучками, свилеватостью, косослоем, узловатостью, экс¬ 
центричностью и др. 
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Помимо использования природного разнообразия самого строения 
дерева и древесины, можно применением различных способов срезывания 
дерева получить многообразные рисунки. 

В современной практике производства облицовочных фанер суще¬ 
ствует два основных среза фанер — радиальный и тангентальный, а 
также градации, промежуточные между этими двумя срезами. 

НОВЫЕ МЕТОДЫ РАЗДЕЛКИ ДРЕВЕСИНЫ 

Для получения наиболее декоративных фанер и выявления зависимо¬ 
сти между характером рисунка фанеры и направлением среза в раз¬ 
личных вариантах экспериментальные мастерские Строительства Дворца 
Советов пользовались различными способами раскроя отдельных частей 
дерева. 

По ряду пород были произведены опытные срезы обычного порядка: 
радиальный, тангентальный и смешанные. 

В целях обогащения текстуры фанер (в особенности пород, обла¬ 
дающих сердцевинными лучами), а также расширения палитры све¬ 
тового отражения древесины были проведены косые срезы по ряду пород 
{дуб, бук, ясень, бархатное дерево), лежащие в плоскостях соответственно 
первым срезам, но с отклонением от вертикальной оси ствола на 5 и 10°. 

Изучение тангентальных и радиальных срезов, произведенных под тем 
или иным углом отклонения от оси ствола, представляет несомненный 
интерес, так как раскрывает декоративные особенности дерева. Сравни¬ 
тельно мало интересная по текстуре древесина бука в радиальном срезе 
при определенном отклонении от оси ствола дает исключительно богатую, 
равномерно распределенную фактурную серебристую поверхность ра¬ 
диального пересечения лучей с очень сильным блеском (отражением 
света). 

Очень интересны в декоративном отношении срезы полурадиального 
направлении, произведенные по сложным кривым линиям. 

Из отрезка дальневосточной породы диморфанта были выпилены по 
волнообразной кривой фанеры, с установленной первоначально пилой в 
верхней плоскости полурадиального среза. 



1. Паркет из дерева ореха и самшита 





Декоративные свойства древесины 


2. Опытная разделка дуб< 


3. Ивготовленяе паркета из дубового дерева и облагороженных 
древесно-волокнистых плит 
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Полученные таким путем фанеры отличаются интересными текстур- 1 
ными образованиями, не имеющими ничего общего с характерными для' 
данной породы рисунками при обычных срезах. 

Длина волны опытного среза составляла около УО мм и глубина 25 мм. 

Также были заготовлены торцевые .срезы различных пород для выяс¬ 
нения возможности применения их в паркете и получения новых деко¬ 
ративных образований текстуры. 

Тональные возможности отдельных пород древесины чрезвычайно' 
разнообразны. Например, цвет использованной нами в ряде работ древе¬ 
сины ореха колебался от светлых, почти белых, до темных, почти черных 
тонов. 

Многие породы отличаются способностью изменять свой первона¬ 
чальный цвет или тон под воздействием окружающей среды (воздуха, 
света, температуры, влаги). В процессе пропарки перед разделкой на 
фанеры изменяются цвет и тон древесины груши, бука, ореха, тисса и 
других пород. 

Разнообразие декоративных свойств различных пород дерева создает 
неограниченные возможности выбора внутренней отделки помещений, 
устройства полов и изготовления мебели. 

Несколько видов отделок стен и различных паркетов выполнено экспе¬ 
риментальной мастерской в порядке предварительной проверки материа¬ 
лов. 

При выборе отделок стен мы стремились получить гладкие поверх¬ 
ности предельно больших размеров без видимых швов. 

Для этой цели был применен метод набора фанеры, аналогичный ра¬ 
ботам типа ,.маркетри". 

На отделку стен пошли резаные фанеры, из наплывов и прямослой¬ 
ные кряжевые фанеры. 

Все выполненные работы можно разделить на следующие виды: 

1) Поверхности с криволинейным, „курчавым", сплошным рисунком 
из древесины одной породы. 

2) Поверхности со сплошным рисунком из прямолинейных фанер 
одной породы с текстурой натуральной величины. 

3) Поверхности со сплошным масштабно увеличенным рисунком дре¬ 
весины из прямослойных фанер одной или нескольких пород. Набор пря¬ 
мослойных фанер осуществляется путем стрельчатых стыков по верти¬ 
кали. При масштабном увеличении текстуры в одинаковой степени при¬ 
годна ядровая и заболонная часть фанеры. 

4) Поверхности, на которых сплошной рисунок образуется игрой 
радиальных лучей. Для этого должны быть использованы фанеры ра¬ 
диальных срезов специального подбора. 

5) Поверхности, на которых, пользуясь текстурой и тональностью 
породы дерева из наплавных или прямослойных фанер одной породы, 
набирают изображение. 

6) Поверхности, на которых изображение или орнамент, получен¬ 
ные средствами текстуры и тональности наплывных фанер, дополняютсл 
рельефными накладными элементами из дерева или металла. 

Все перечисленные работы могут быть, кроме того, полихромными 
при совместном использовании различных пород. 

В создании образцов паркета применен тот же принцип набора пря¬ 
мослойных деталей со стрельчатым соединением. Это позволяет в пар¬ 
кете получить поле любых размеров. 

В паркетных работах, в целях применения кустарниковых пород, 
обладающих очень хорошей окраской, имел место следующий прием. 






Декоративные свойства древесины 



4. Паркет из двух стандартных элементов с использованием светотенеі 
древесины. Порода дерева —орех и дуб. Вид спереди 


:войств 


5. Вид паркета с противоположно! стороны 


Поле паркета набиралось иэ одной породы по диагонали щита, с 
применением долевого стрельчатого стыка. 

На фоне поля тонкой линией (кустарниковыми породами) врезался 
несложный орнамент. 

Такой прием позволял использовать сравнительно мягкие породы 
кустарников (например, можжевельника) на фоне более жесткого поля 
из дуба. Благодаря графической манере рисунка, площади, занятые мяг¬ 
кой породой, получаются достаточно малыми, что предохраняет их от 
быстрого истирания. 

Кроме того, это позволяет легко набирать рисунок из мелких ча¬ 
стиц кустарниковых пород. 

Большой интерес, с нашей точки зрения, в паркетных работах 
представляют рисунки, построенные на игре блеска (отражении света). 
Такого вида паркеты были изготовлены в образцах из стандартных эле¬ 
ментов в количестве 2—3 на один рисунок. Эти, так сказать, светотене¬ 
вые паркеты позволяют добиться двухпланных изображений. 

Один рисунок читается под другим или над другим и создает впечат¬ 
ление некоторой пространственности и в .то же время легкости. 
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1 . Образцы декоративной фанеры, полученной способом криволинейного среза 





Декоративные свойства древесины 
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8. Схема криволинейного распила четверти крнжа дли получения 
декоративной фанеры 


Светотеневые паркеты исполнены в одной или двух породах. Этот 
принцип позволяет получать рисунки различной сложности при использо¬ 
вании только одной породы и даже одной тональности всех деталей. 

Изготовленные образцы паркетов свидетельствуют о том, что из 
двух стандартных элементов при использовании принципа светотени 
можно получить изображение на паркете четырех различных фигур. 

Кроме указанных паркетов были изготовлены образцы паркета с при¬ 
менением инородных вставок из облагороженных древесноволокнистых 
плит, а также образцы из торцовых шашек одной породы с подбором 
различного рисунка. 

Торцевой паркет, вызывая некоторые затруднения при наклейке,, 
обладает значительными преимуществами при определении величин исти¬ 
рания древесины и изнашиваемости паркета. 

Для внутренних отделок дерево применяется в виде досок, клепки, 
фанер (пиленых, резаных, лущеных и пр.). Заготовка всех этих мате¬ 
риалов должна подчиняться определенным декоративным требованиям. 

Практическое использование декоративных свойств древесины со¬ 
пряжено с разрешением целого ряда технических задач в обстановке 
Экспериментальных мастерских и на предприятиях промышленности.. 

ИЗЫСКАНИЕ НОВЫХ КОНСТРУКЦИЙ ФОРМОУСТОЙЧИВЫХ ЩИТОВ 

Лицевые наборы тонких фанер, заготовленные для оклейки стен* 
следует наносить на жесткую конструктивную основу в виде дере¬ 
вянных переклейных щитов. Для того чтобы лицевая поверхность оста¬ 
валась идеально ровной и гладкой в течение долгого времени, щиты 
основания должны быть формоустойчивыми и не подвергаться коробле¬ 
нию и растрескиванию. 

Конструкция, материалы и условия изготовления щитов должны 
отвечать этим требованиям. 

Поиски надежных формоустойчивых конструкций столярных щитоа 
представляют собой сложную проблему, которой в свое время занима¬ 
лись по заданию Строительства Дворца Советов Лесотехническая Ака¬ 
демия им. Кирова и Экспериментальные мастерские. 

Помимо вариантов конструкции столярных щитов, предложенных 
Лесотехнической Академией, в Экспериментальных мастерских выпол¬ 
нялся целый ряд опытных конструкций щитов. Так, например, были 
изготовлены щиты с серединкой из коротких брусков, по типу, применя¬ 
емому рижскими мебельными мастерами. Изготовлены щиты с серединкой 
из тонких пластинок 3—4 -мм ольхового шпона по типу белостокской. 
плиты. 
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11. Паркет дубовый. Рисунок получен путем использования светотеневых свойств 
дреяесинм и различной тональности деталей 


Большой интерес представляет новый тип щита с серединкой из 
кубиков, размером 30 X 30 X 30 мм, расставленных на поверхности щита, 
в чередовании в шахматном порядке трех различных срезов: танген- 
тального, радиального и торцевого. 

Для изготовления щита размером в 2 м- потребовалось около 
2 200 кубиков. Такого рода щиты предполагается применить для больших 
крышек столов в залах заседаний. 

Были проведены подготовительные работы по изготовлению опытных 
многослойных переклейных щитов с облицовкой резаными или пиле¬ 
ными фанерами. Щиты предполагается изготовить в промышленных усло¬ 
виях со склейкой на фанерных прессах под 'высоким давлением — 
20 25 кг на 1 см- против обычно достигаемого в мастерских давления 

5 8 кг на 1 см-. 

Можно предполагать, что для обеспечения формоустойчивости щитов 
имеет также значение выбор клея, крепящего внутренние слои щита. 

Иностранные источники указывают, что при склеивании фанеры 
следует отдать предпочтение смоляным клеям перед мездровыми и 
казеиновыми. 

Подлежит дальнейшему исследованию также вопрос о выборе мате¬ 
риала для середішки столярных щитов. Предполагается проверить целе¬ 
сообразность применения агломерированных опилок или стружек, а 
также изготовление серединок щитов из наиболее формоустойчивых 
пород дерева. 

В порядке проверки конструкции семислойных щитов и определения 
их формоустойчивости, Экспериментальной мастерской проводилась сле¬ 
дующая работа. 

Были изготовлены выклейные щиты с серединкой из брусков шириной 
35—40 мм. Щиты-серединки оклеивались поперек слоя с двух сторон 

6 Отделочные материалы для Дворца Советов 
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14. Стена, облицованная фанерой орехового наплыва 



15. Столярный щит типа „Белостокская плита" 



и шпон (береза) 

'Хранена лицевая (ореховый наплыв) 

16. Щит многослойный нэ фанерного шпона, облицованный ореховым наплывом 


6 * 
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ольховой пиленой фанерой толщиной 
5 мм. Полученные трехслойки оклеива¬ 
лись с двух сторон дубовой резаной фа¬ 
нерой под углом 45°. 

Пятислойные заготовки облицовыва¬ 
лись грушевой резаной фанерой толщи¬ 
ной в 1 мм с двух сторон. 

Щиты тщательно полировались. Кон¬ 
трольная проверка щитов по истечении 
восьми месяцев с момента их изготовле¬ 
ния показала, что на поверхности щитов 
под острым углом обнаружилось просве¬ 
чивание долевых фуг брусков серединки 
и поперечных фуг пиленой ольхи. Таким 
образом зеркальная поверхность щита 
не была обеспечена. Конструкция щита 
оказалась неспособной противодейство¬ 
вать усилиям, возникающим в усыхаю¬ 
щей, недостаточно тщательно выдержан¬ 
ной древесине. 

ДРЕВЕСНЫЕ ОБОИ ТИПА ФЛЕКСВУД 

За последнее десятилетие во Фран¬ 
ции, а позднее в других странах Европы 
и в США начали применять гибкое де¬ 
рево „флексвуд“, или древесные обои. 

Древесные обои представляют собой 
тонкий 0,25—0,30 мм срез фанеры, на¬ 
клеенной на тканевую или бумажную 


основу. 

Благодаря своей незначительной тол¬ 
щине, этот материал является довольно 
эластичным и позволяет оклеивать не 
только гладкие прямые, но 'и кривые по¬ 
верхности, колонны и ир. 

Флексвуд - дешевый и экономичный материал. Так, например, для 
отделки стен одного помещения общей площадью в 180 м- потребовалось 
всего лишь одно бревно, причем отделка получилась вполне однородная. 

Для изготовления древесных обоев за границей применяется боль¬ 
шое количество различных пород дерева. 


17. Схема лицепой фанеровки щи¬ 
тов для облицовки стен с остав¬ 
лением открытого поля 
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19. Образец декоративной фанеры иа древесины днморфанто, полученной способом 
криволинейного среза. Справа—брусок, из которого получена фанера 


Гибкое дерево обладает значительными преимуществами по сравне¬ 
нию с массивным. Гибкое дерево позволяет использовать только деко¬ 
ративную сторону древесины. Оно гарантировано от деформаций и рас¬ 
трескивания. ' 

По предварительным данным, полученным в нашей промышленности, 
стоимость 1 м- флексвуда определяется в 7 руб. 50 коп. 

Размеры полос древесных обоев за границей следующие: 38 и 58 см 
по ширине и 190—295 см по длине. 

Гибкое дерево можно наклеивать на самые разнообразные поверх¬ 
ности (сухую штукатурку, фиброцемент, фанеру, стекло, дюралюминий,' 
цементную полировку, сталь, различные плитки, асбест и т. п.). 

Флексвуд рекомендуется отделывать мебельным воском. 

В 1940 г., по поручению Строительства Дворца Советов, Ленин¬ 
градский Институт фанеры приступил* к разрешению задачи по производ¬ 
ству древесных обоев из отечественного сырья. 
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В качестве сырья были использованы: орех, чинара, груша, дуб, 
ясень, карагач и бук. 

В процессе освоения обоев флексвуд проблемным вопросом явилось 
получение фаінеры толщиной 0,2—0,3 мм ,,шириной 0,5 м и длиной 2,5 м. 
Это потребовало от промышленности подбора высококачественного фа¬ 
нерного сырья и повышения культуры подготовки сырья к траншировке 
и самой резки. 

Понадобилась специальная настройка фанерных станков для полу¬ 
чения чистого, равномерного среза на всем протяжении кряжа. 

Недостаточные размеры кряжей по толщине не дали возможности 
получить полномерную фанеру, в результате чего пришлось применить 
способ ребровой склейки полосы обоев из двух фанерок (для получения 
.размера обоев в 50 см по ширине). 

Заводы фанерной промышленности, где велись работы по освоению 
Обоев флексвуд, не располагали оборудованием для ребровой склейки 
фанеры без применения гуммированной ленты на линии стыка фанер. 

Использованная для этой цели лента была самых незначительных 
размеров по толщине, тем не менее в отдельных случаях наблюдалось 
просвечивание ее на лицевой поверхности обоев. 

Наиболее серьезным моментом в освоении обоев флексвуд, по на¬ 
шему мнению, является правильный выбор типа клея для крепления 
фанеры на основу и для наклеивания обоев на поверхность стены. 

Для первого- случая Институт фанеры применил резиновый клей 
№ 6118 из синтетического каучука аавода РТИ и одновременно рекомен¬ 
довал также клей на основе латекса Г-54, проверенного лабораторным 
путем. 

В Экспериментальных мастерских Строительства Дворца Советов 
были проведены испытания способов наклеивания обоев флексвуд на 
различного рода поверхности с применением разных клеев. С помощью 
мездрового клея обои были наклеены на деревянную поверхность, а с 
помощью резинового — на поверхность штукатурной стены. 

Изготовление опытных образцов обоев показало, что в промышлен¬ 
ности не изжит еще ряд технических затруднений, которые подлежат 
разрешению в процессе изготовления массовой партии обоев. 


ОБЛАГОРОЖЕННЫЕ ДРЕВЕСНО-ВОЛОКНИСТЫЕ ПЛИТЫ 

Древесно-волокнистые плиты получены по заданию Строительства 
Дворца Советов в лабораторной установке Центрального научно-иссле¬ 
довательского лесохимического института. Они представляют собой обла¬ 
гороженные пропиткой синтетическими смолами плиты, на лицевую сто¬ 
рону которых нанесены мелкие машинные стружки ценных пород дерева. 

Размеры плит — 1000 X 700 мм при толщине і7 —8 мм. 

Плиты изготовлены следующим образом. В качестве основы были 
использованы древесно-волокнистые плиты производства Ново-Белиц- 
кого завода. Эти плиты подвергались пропитке смолами в металлической 
ванночке до полного насыщения в течение 1 мин. Содержание введен¬ 
ной в плиты смолы составляет 18—20%. 


1 По материалам отчета Центрального Научно-исследовательского лесохимического 
института о работе «Изготовление опытной партии образцов облагороженных дре¬ 
весно-волокнистых плит». 
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облицовангая фанерой орехового наплыва с набором рисунка 
(новым методом) 
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Для пропитки плит применялся следующий состав смолы: 


фенола кристаллического.100 нес. частей 

фпрмалимп (•ІІ)" |м) ,, ,, 

едкого натрп (4" ,, подмог і р/істнорі) . 7. г і ,, 

глицерина .... Ы „ 

моѵочмом ки лоты (10'* > . 22 ,, 


Древесно-волокнистые плиты после пропитки укладывались в су¬ 
шильные шкафы. Сушка производилась при температуре 65 -70° С в 
течение нескольких часов. 

Для получения стружки были использованы береза, груша, чинара, 
тисс и черный дуб. 

Стружки в воздушносухом состоянии также пропитывались смолами 
в течение 20—30 мин., после чего масса подсушивалась. 

Стружки насыпались вручную на подготовленные древесно-волок¬ 
нистые плиты сплошным тонким слоем и прессовались вместе с плитой 
при температуре 140—150° С при давлении пресса в 120-200 кі ем- 
в течение 20 мин. 

Получение облагороженных древесно-волокнистых плит высокого ка¬ 
чества требует соблюдения целого ряда условий, связанных с подготов¬ 
кой основы и лицевого слоя. В частности, необходимо точное определе¬ 
ние условий пропитки, сушки и прессования. 

По данным литературы, за границей облагороженные древесно-во¬ 
локнистые плиты служат для отделки жилищ, мебели, полов, устройства 
перегородок и пр. 

Из полученной партии облагороженных плит в Экспериментальных 
мастерских Строительства Дворца Советов была произведена опытная 



21. Пояерхность стены, обАицоваі ная облагороженным древесно-волокнистыми плитками 
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22. Прием декоративной обработки стены фанерой 

облицовка стены по деревянному каркасу из брусков. Плиты крепились 
казеиновым клеем. Поверхность плит полировалась. 

Наблюдение показало, что облицовку стен плитами лучше произво¬ 
дить с разделкой швов каким-либо материалом. Поверхность облицовки 
целесообразнее оставлять под матовой отделкой. 

В целях улучшения механической обработки и наклейки, плиты 
должны быть достаточно и равномерно пропитаны во избежание рас¬ 
щепления, сминания углов, кромок и отставания стружки при зачистке. 

Для отделочных работ лучше иметь плиты полужесткого типа, при¬ 
ближающиеся по своим свойствам к натуральному дереву. 

Помимо облицовки стен, облагороженные древесно-волокнистые пли¬ 
ты могут применяться и для паркета. В этом случае требуются не¬ 
сколько большая толщина плит и повышенная пропитка. Однако сле¬ 
дует учесть, что с увеличением содержания смолы увеличивается и 
скользкость плит. 

Использование древесно-волокнистых плиг для полов представляет 
интерес с точки зрения их истираемости. Испытание показывает, что 
плиты по сопротивлению истираемости в несколько раз превосходят 
древесину дуба и других твердых пород. 

При изготовлении паркета плиты могут быть применены в целом виде 
или в виде инкрустации. В настоящее время в Экспериментальных ма¬ 
стерских изготовляется дубовый паркет с вставками из древесно-волок¬ 
нистых плит различной расцветки. 
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По предварительным данным Лесохимического института, стоимость 
1 м- плит при массовом изготовлении: плита для облицовки стен — 
14 руб., плита для паркета—31 руб. 50 коп. 

СПОСОБЫ БОРЬБЫ С ВОЛОСНЫМИ ТРЕЩИНАМИ НА ПОВЕРХНОСТИ 
ФАНЕРЫ 

На поверхности фанеры, которой облицована мебель или деревянное 
оборудование, спустя некоторое время после облицовки обнаруживается 
обильное появление волосных трещин, что портит лицевую отделку и 
внешний вид предмета. 

Причины появления волосных трещин еще не установлены. Однако 
предварительные наблюдения показали, что трещины чаще всего заме¬ 
чаются у пород дерева, отличающихся рассеянопоровым строением дре¬ 
весины и, наоборот, в меньшей степени у кольцепоровых пород: дуба, 
ясеня, карагача, каштана. 

Образование трещин связано с набуханием фанеры в процессе ее 
наклеивания и последующего усыхания после наклеивания. Влияет так¬ 
же на образование трещин первоначальная влажность фанеры, которая 
в производственных условиях, практически колеблется от 10 до 20%, 
тогда как равновесная влажность в условиях жилых и служебных пдме- 
щений находится значительно ниже верхнего предела приведенных цифр. 
Появление трещин зависит также от способа получения фанер. Ре¬ 
заные фанеры подвергаются сильному растрескиванию, тогда как пред¬ 
меты, облицованные пилеными фанерами, показывают меньшее коли¬ 
чество трещин. 

Процессу резки — строгания фанер сопутствует явление надламы¬ 
вания древесины под влиянием движущегося ножа. Несмотря на то, 
что распаренная древесина достаточно эластична, она все же претерпе¬ 
вает некоторое разрушение своей структуры. Режим пропарки дерева 
перед траншировкой также имеет значение. От этого, надо полагать, за¬ 
висит величина абсолютного разрушения фанеры в процессе резки. 

Ножевая фанера различных срезов ведет себя неодинаково. Фанера 
радиальной резки устойчивее противостоит образованию трещин, чем 
фанера тангентального среза. 

Также следует учесть фактор склеивания фанер. Вид клея, способ его 
приготовления и поведения клеевого слоя — все эти моменты оказы¬ 
вают влияние на появление и образование трещин. В частности, возни¬ 
кает вопрос о том, противодействует ли мездровый клей образованию 
трещин на фанере или, наоборот,— способствует появлению их, имея 
наклонность к растрескиванию и свертыванию в процессе усыхания. 

Опыт показывает, что появление трещин зависит от характера 
отделки и выбора отделочных материалов. Так например, отделка масля¬ 
ными лаками сдерживает образование трещин, тогда как отделка спир¬ 
товыми политурами, наоборот, сушит поверхность и способствует по¬ 
явлению трещин. 

При изыскании способов борьбы с появлением трещин на поверх¬ 
ности фанеры, в Экспериментальных мастерских Строительства Дворца 
Советов была проделана следующая работа. 

При параллельном фанеровании двух эталонных образцов был при¬ 
менен метод предварительной усадки фанеры. 

Для испытания были заготовлены щитки из клееной 10-лмс фанеры 
размером в 1 м 2 , по два щита для каждой испытуемой породы. 
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Лицевая фанера набиралась на ленту строго по размеру щитов. 
Первый образец набора наклеивался на щиток обычными способами, при¬ 
меняемыми в производстве. Второй образец укладывался перед фанеров¬ 
кой в электропечь для просушки и после этого наклеивался на щиток 
тем же способом, что и первый. ' 

Размеры фанерного набора по ширине, под влиянием увлажнения 
и усушки, в первом и во втором случаях колебались следующим образом: 


Перяо- 

начальная 

ширина 

(мм) 


В рсэуль- | 
тате усушки 
ДО 5-60/0 | 
(мм) | 


В резуль¬ 
тате набу¬ 
хания при 
наклейке 
(мм) 


1- й образец . 

2- й образец . 


1000 

1000 


950 


1 010 
960 


Таким образом, лицевой слой второго щита представляет собой 
фанеру, уплотненную и усаженную на 40 мм по ширине против первона¬ 
чального размера, а фанера первого щита, наоборот,— представляет 
растянутую облицовку на 10 мм против первоначального размера. 

Дальнейшее наблюдение за образцами показало, что во втором 
•случае лицевая фанера находится в условиях, несравнимо более вы¬ 
годных в части противодействия появлению трещин. 

По истечении восьми месяцев на этих щитах не наблюдалось появле¬ 
ния трещин, тогда как в первых образцах они уже имелись. Испытания 
■были проведены по двум породам: ореховому наплыву и буковой кря¬ 
жевой фанере. 









ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ОБРАБОТКЕ 
ДРЕВЕСИНЫ 1 


НАЗНАЧЕНИЕ И МЕТОДЫ РАЗРАБОТКИ ТЕХНИЧЕСКИХ УСЛОВИЙ 

Технические условия, разработанные Ленинградской Технологиче¬ 
ской академией, являются неразрывной частью проведенных Управлением 
Строительства Дворца Советов научно-исследовательских работ по освое¬ 
нию новой техники производства отделок из дерева. Технические условия 
имеют целью обеспечить формоустойчивость изделий, прочность кле¬ 
евых соединений и высокое качество отделки для Дворца Советов 
деревянного оборудования при механизированном его изготовлении. 

В технических условиях разработаны требования к качеству про¬ 
цесса и конструкций, а также режим и указания по их осуществлению. 

При составлении технических условий были использованы резуль¬ 
таты проведенных ранее научно-исследовательских работ, иностранные 
литературные источники, материалы обследования уникальных предметов 
оборудования дворцов и музеев; проводились и необходимые экспе¬ 
рименты. 

Исследованию подверглись следующие вопросы: набухаемость ме¬ 
здрового клея, время застудневания клеевого раствора на древесине в 
различных температурных условиях, влияние цанования кромок на проч¬ 
ность клеевых соединений, влияние на формоустойчивость столярных 
щитов, перепада влажности, направления годичных слоев, ширины де¬ 
лянок и конструкций серединок. 

К обсуждению технических условий в процессе их разработки при¬ 
влекались научные руководители смежных исследовательских институ¬ 
тов и отдельные специалисты. 

Древесина, прослойка животного клея и лакокрасочная пленка под¬ 
вержены под влиянием влажности и температуры воздуха формоизме¬ 
няемости, растрескиванию и загниванию. Технические условия поэтому 
разработаны для определенных условий эксплоатации. 

Мездровый клей. Для склеивания и фанерования внутреннего дере¬ 
вянного оборудования выбран мездровый клей (2138) I сорта 
с некоторым уточнением технических условий ОСТ. 

Он дает высокую мехаінігческуто прочность соединений на скалыва¬ 
ние, составляющую в зависимости от прочности древесины 80 
250 кт. см-; обеспечивает сохранность клеевых соединений в нормальных 

1 Настоящая работа выполнена кафедрой столярно-механических производств. 
Ленинградской Технологической академии им. С. М. Кирова под общим руководством 
проф. В. Н. Михайлова. Авторы раздела технических условий на процессы склеивания 
и фанерования и на конструкции столярных щитов — ст. научный сотр. С. Н. Абра¬ 
менко, ст. научный сотр. В. С. Бславснцсв, асскст. Т. С. Кашина И научный сотр. 
К. К. Пичахчи-Арссньсв. 

Авторы раздела технических условий на отделку — ст. научный сотр. Г. Я. Терло» 
инж. Б. И. Стогов и инж. О. 3. Острин. 

Кроме того, были использованы консультации по отдельным вопросам: проф. док¬ 
тора Чудицкого (применение смоляных клеев) и проф. доктора Гринберга (примене¬ 
ние новых видов отделочных материалов). 
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условиях эксплоатации свыше ста лет; не изменяет цвета древесины; 
•относительно прост и удобен в приготовлении и в использовании для 
•различных производственных условий и типов соединений. 

Казеиновые клеи имеют большую водоупорность, что не столь су¬ 
щественно для внутреннего оборудования, но обладают короткой жизпе 
способностью растворов и высокой вязкостью, затрудняющими их при¬ 
менение; быстро тупят инструмент; способны окрашивать древесину, 
содержащую дубильные вещества. 

Смоляные холоднополимериэующиеся клеи имеют очень высокую 
водоупорность, гибкостойкость и, возможно, обеспечивают меньшую, 
•чем мездровый клей, формоизменяемость склеенных деталей, но являются 
в применении вредными и непроверенными в отношении длительной со¬ 
хранности клеевых соединений в связи со „старением". 

Технические условия на мездровый клей, предусмотренные ОСТ 2138, 
дополнены испытаниями на механическую прочность и испытаниями на 
пенистость и жирность по ОСТ 2353. Испытания на водоупорность, как 
неэффективные для условий Дворца Советов, исключены. 

Допускаемые пределы влажности и зольности клея, имеющие несуще¬ 
ственное значение, несколько расширены. 

Введение различных добавок в раствор мездрового клея не преду¬ 
сматривается, так как рекомендуемые добавки снижают прочность кле¬ 
евых соединений или недостаточно проверены. 

УСЛОВИЯ И РЕЖИМЫ СКЛЕИВАНИЯ, ФАНЕРОВАНИЯ И ВЫДЕРЖКИ 

Склеивание мездровым клеем (по результатам последних исследова¬ 
ний) заключается в прочном прилипании частиц клея к открытым 
стенкам древесины. Высыхание клеевого раствора сопровождается зна¬ 
чительной усадкой. 

Для обеспечения прочного склеивания необходимо соблюдение не¬ 
скольких условий. 

Склеиваемые поверхности древесины должны иметь открытые полости 
клеток, свободные от посторонних веществ, в том числе жира, и не 
подвергаться разрушению тупым инструментом или обжигом. 

Необходимо плотное соприкосновение склеиваемых поверхностей. 

Клеевой раствор должен иметь надлежащую, по возможности густую 
консистенцию и наноситься в достаточном количестве (с некоторым 
излишком). 

Окончательное сближение поверхностей необходимо производить в 
момент, близкий к застудневанию клеевого раствора. Сближение сопро¬ 
вождается давлением, достаточным (в зависимости от температурных 
условий) для плотного соприкосновения склеиваемых поверхностей и 
выдавливания только излишков клеевого раствора. 

На основе анализа результатов многих ранее проведенных исследо¬ 
вательских работ и дополнительных экспериментов установлена законо¬ 
мерная взаимосвязь всех основных факторов, определяющих оптималь- 
ные режимы склеивания и фанерования при запрессовке, температурных 
условий и времени до запрессовки (рис. 1). 

Продолжительность выдержки под давлением, необходимая для на¬ 
чального затвердевания клеевой прослойки, принята в зависимости от 
вида соединения и практических условий его выполнения. 

Выбор рекомендуемых режимов склеивания и фанерования произве¬ 
ден в соответствии с условиями различных видов клеевых соединений и 
с учетом практических пределов параметров, определяющих режим: 

концентрация — от 40 до 25%, 





94 


Отделочные материалы 


Время до запрессовки о минутах щ 

макс ЗВ 23 І5НІ2П9 8 6 5 3 2 * 



Давление при запрессовке в кг/см* 


1. Номограмма оптимальных режимов склеивании 

давление — от 10 до 3 кг/см 2 , аа исключением стяжки фанеры и 
вакуумного фанерования (до 1 кг/см-). 

Температурные условия: 

температура помещения — 23—30° С; 

температура древесины — 23—45° С. 

Оптимальное время до запрессовки 0,5—25 мин. 

Рекомендуемые режимы склеивания и фанерования, обоснованные по 
разработанной номограмме оптимальных режимов, приводятся в табли¬ 
це (см. стр. 95). 

Выдержка деталей после склеивания или фанерования имеет целью 
удаление воды, внесенной в древесину клеевым раствором, или ее 
распределение в нарочито пересушенной для этого древесине (последнее 
неизбежно при толщине наружного слоя древесины свыше 3 мм). 

Для ускорения процесса удаления или распределения влаги, с целью 
обеспечения минимальной формоизменяемости указанных ниже деталей, 
рекомендуется производить выдержку в два этапа со следующими режи¬ 
мами воздуха: 

I втжп 11 втап 

Температура. 30—35°С 20—25*С 

Относительная влажность. 60 — 60% 40—60% 

Скорость циркуляции.0,1—0,2 м/сек. без принуди¬ 

тельной цир¬ 
куляции, но и 
без „мешков* 

Условия выдержки, в зависимости от вида соединений и назначения 
деталей, рекомендуются следующие: 



| 1 в т а п 

| 11 а т а п 

Детали или соединения 

Способ 

укладки 

Продолжи¬ 
тельность 
выдержки 
(в сутках) 

Способ 

укладки 

Продолжи¬ 
тельность 
выдержки 
(в сутках) 

Фуги (щиты) под фанеровку . . 

Фуги массива, шипы или наборы 

1 - 

1 

1 

- 

На топких 
прокладках 
На тонких 

7 

фанеры . 

Детали, переклеенные по тол- 

1 

В плотных 


прокладках 
или в клетку 
В плотных 

3 

щи не. 

Детали, фанерованные фанерой 

штабелях 
Бруски в 

5 

штабелях 

В плотных 

10 

толщиной д> 3 мм . 

Детали, фанерованные массивом 

штабелях со 
шпациями 
Щиты—на 


штабелях 

В плотных 

3 

толщиной свыше 3 мм .... 

ребро со 
шпациями 

3 

штабелях 

10 













фанерован 



1 25% только для непористых пород. 

2 Подогрев производится при температуре рабо< 

3 Подогрев произвэдится при температуре рабоч 
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ТРЕБОВАНИЯ, ПРЕДЪЯВЛЯЕМЫЕ К ДРЕВЕСИНЕ И ОБРАБОТКЕ 

На прочность и формоустойчивость склеиваемых и фанеруемых де¬ 
талей влияют: порода древесины, некоторые пороки и влажность. 

Древесные породы рекомендуются в зависимости от назначения от¬ 
дельных деталей или их элементов. 

Поверхность под тонкую фанеру (до 1, 2 мм) должна быть однород¬ 
ного строения и достаточно плотная. Для этого применяются: береза и 
ольха — для обычных изделий, дуб и ясень — для уникальных изделий. 

При фанеровании в два слоя или толстой фанерой в один слой воз¬ 
можно применение и мягких пород — тополя, кедра, ели, сосны. 

Для лицевой фанеры выбор породы определяется художественно¬ 
эстетическими требованиями, но с ограничениями, а именно: ясень — 
только для пиленой фанеры, капы и карельская береза — преимущест¬ 
венно для пиленой фанеры; бук вообще не рекомендуется. 

Пороки древесины рассматриваются только в связи с качеством 
склеивания и фанерования (прочность, коробление, растрескивание). 

Не допускаются: гниль, кремнина, крень, сердцевина и водослой; 
ограничены — косослой и сучки. 

Влажность древесины в производстве увязана с эксплоатационной 
влажностью, которая принята в пределах 7—12°,о. 

Пределы производственной влажности в деталях и изделиях соответ¬ 
ственно ограничены 7—10%, а для трехрядных серединок щитов—до 11%, 
т. е. в общем 9 + 2%, что по производственным расчетам является допу¬ 
стимым для фанерованных изделий в отношении возникающих напря¬ 
жений при данном перепаде влажности. 

В зависимости от увлажнения деталей, особенно фанеры в процессе 
склеивания и фанерования, пределы начальной влажности древесины для 
фанеруемых деталей установлены: 

бруски (массив)—7—9%, 

фанера и делянки трехрядных щитов—5—7%. 

Высокое качество изделий требует идеальной пригонки всех соеди¬ 
няемых деталей. 

Произведенное обследование формы фанерованных щитов показало, 
чго величина окончательного коробления их зависит прежде всего от точ¬ 
ности формы щитов до фанерования, поэтому одну пласть щитов после 
склейки необходимо фуговать. 

По имеющимся результатам научно-исследовательских работ и до¬ 
полнительным экспериментам, проведенным Ленинградской Лесотехни¬ 
ческой академией, цанование не рекомендуется. Цанование вручную 
предусматривается только для больших поверхностей с целью их 
выравнивания. 

Допускаемая величина длины волны при строгании принята для 
мягких пород —3 мм, для твердых —2 мм. 

Для шиповых соединений предусматривается натяг до 0,3 мм. 

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА КАЧЕСТВО СКЛЕИВАНИЯ И ФАНЕРОВАНИЯ 

Технические условия на качество процессов склеивания и фанеро¬ 
вания деталей определились как результат разработки режимов, приня¬ 
тых условий и требований. 

Возможные дефекты могут быть допущены только в случаях удале¬ 
ния их во время дальнейшей обработки или ремонта, при котором они 
становятся неразличимыми. Для дальнейшей обработки предусматри¬ 
ваются необходимые величины припусков. 
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Прочность клеевого шва контролируется расколом. Площадь раскола 
по древесине допускается не менее 50о/о. 

Величина допустимого коробления принята несколько ниже величин 
коробления щитов и брусков в существующих нормальных производ¬ 
ственных условиях, полученных путем специального обследования и 
экспериментов на Ленинградской фабрике „Красный Октябрь". 

Максимальные величины допустимого коробления приняты следую¬ 


щие: 

ДАЧ бруском ДАННОЙ 2 030 МЧ .1 мм 

для щитов размером 2 000 X 1 -100 мм .2 мм 


РЕКОМЕНДУЕМЫЕ КОНСТРУКЦИИ БРУСКОВ И СТОЛЯРНЫХ ЩИТОВ 

При выборе наиболее формоустойчивых и достаточно прочных кон¬ 
струкций склеиваемых и фанеруемых брусков, а также столярных щитов, 
подлежали в основном разрешению следующие вопросы: размеры бру¬ 
сков, подбор их при склеивании по ширине и толщине, взаимное распо¬ 
ложение годичных слоев древесины в деталях, количество фанеруемых 
сторон, условия фанерования одной кромки, толщина фанеры, количество 
слоев фанеры, конструкция серединки щита, профиль фуг, обкладок и др. 

При склеивании древесины вдоль волокон прочность соединения на 
„гладкую фугу" оказывается (по данным многочисленных исследований) 
выше прочности самой древесины. В связи с этим склеивание вдоль 
волокон рекомендуется производить на „гладкую фугу". 

При аналогичном склеивании (на кромку) тонких делянок допу¬ 
скается (для облегчения операций склеивания) соединение в „шпунт и 
гребень". 

Клеевое соединение в торец допускается лишь в неизбежных по 
конструктивным соображениям случаях, причем под углом не более 45° 
и при условии обязательного дополнительного крепления с помощью 
вставных шипов, винтов и т. п. 

Предельные размеры для цельных (несклеенных) брусков установ¬ 
лены: по ширине 100 мм, по толщине 40 мм. 

Для больших размеров поперечного сечения брусковые детали тре¬ 
буется составлять из нескольких брусков, склеенных боковыми плоско¬ 
стями. 

При склеивании делянок по кромке максимальная ширина делянок 
не должна превышать 60 мм, что установлено проведенными эксперимен¬ 
тами со щитами, имеющими ширину делянок 30, 50, 70, 90 мм. 

Формоустойчивость склеенных брусков и щитов в большой :тепени 
зависит от взаимного расположения годичных слоев древесины в эле¬ 
ментах детали. Как правило, наибольшая формоизменяемость деталей 
наблюдается при угле наклона годичных слоев к пласти около 45°. По 
данным проведенных Лесотехнической Академией экспериментов, формо¬ 
устойчивость щитов с радиальным и тангентальным направлениями го¬ 
дичных слоев в делянках оказалась почти одинаковой. 

Перпендикулярное к пласти делянок направление годичных слоев 
рекомендуется с отступлением от угла 90° лишь до 60°. 

Выбор конструкций серединок щита производился на основании 
экспериментальных исследований формоустойчивости щитов размером 
25 x 370x1270 мм, имеющих различные конструкции серединок и фа¬ 
нерованных с двух сторон в два слоя. Всего было испытано 10 различ¬ 
ных конструкций щитов (рис. 2). Испытания показали (рис. 3), что наи¬ 
большей формоустойчивостью обладают щиты с трехрядной серединкой. 
Весьма близкие результаты были получены и по щитам с однорядной се- 

7 Отделочные материалы для Дворца Советов 
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рединкой при ширине делянок 30 мм. Повышенная формоизменяемость 
щитов наблюдается при ширине делянок 70 лш и выше. 

Для щитов толщиной 30 мм и выше рекомендуется трехрядная сере¬ 
динка с взаимноперпендикулярным направлением волокон древесины, 
для более тонких щитов — однорядная серединка с шириной делянок 
до 60 мм. 

Для достижения высокого качества фанерованной поверхности, фа¬ 
нерование щитов и брусков тонкой лицевой фанерой в один ряд допу¬ 
скается на деталях только из пород с плотной древесиной. На деталях 
из хвойных пород фанерование тонкой лицевой фанерой возможно лишь 
при фанеровании в два слоя, применяя на первый слой толстую фанеру 
(шпон), позволяющую производить выравнивание поверхности детали 
перед вторым фанерованием тонкой фанерой. 

ВЫБОР ЛАКОКРАСОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ 

Анализ многочисленных источников приводит к выводу, что наи¬ 
более высококачественное покрытие в отношении внешнего вида (наряд¬ 
ности и привлекательности) достигается применением шеллачной поли- 

Нитролаковое покрытие при соответствующих условиях применения 
приближается по внешнему виду к покрытию шеллачной политурой, 
однако полностью заменить последнее в эстетическом отношении не 
может. Помимо того, нитролаковое покрытие обладает повышенной горю¬ 
честью и поэтому небезопасно в пожарном отношении. 

Выпускаемые в СССР спиртолаковые композиции на основе синтети¬ 
ческих смол (идитольные на фенолформальдегидных смолах и алкидные 
на глифталевых смолах) обладают рядом отрицательных свойств (не¬ 
достаточной светостойкостью, плохой полируемостью и др.). Поэтому 
применение их для высококачественной отделки деревянных изделий не ^ 
может быть рекомендовано. 

Масляно-лаковое покрытие следует применять в тех случаях, когда 
требуется высокая прочность покрытия и устойчивость его по отношению 
к трению, и другим механическим воздействиям, к возможным изменениям 
температурных условий в эксплоатации (к влажности и др.). По внеш¬ 
нему виду масляно-лаковое покрытие несколько уступает шеллачному, 
так как ему присущ не совсем приятный „зеркальный" блеск. Из всех 
масляно-лаковых покрытий наиболее удовлетворяющими перечисленным 
требованиям следует признать покрытия на основе масляно-копалового 
лака, образующего весьма стойкую, прочную и легко поддающуюся по¬ 
лировке пленку. Эти лаки, кроме того, обеспечивают получение весьма 
светлых покрытий, не затемняющих текстуры светлых пород дерева. 

По стойкости покрытия к копаловым лакам приближаются лаки, изго¬ 
товленные на основе алкидных смол (глифталевые и малеиновые). По¬ 
крытия, изготовленные из этих лаков, особенно при сушке их в условиях 
повышенных температур, обладают высокой устойчивостью к механи¬ 
ческим воздействиям и другим факторам, но они имеют ряд отрица¬ 
тельных свойств: темный цвет, недостаточный розлив и плохую полирую¬ 
щую способность. Эти недостатки делают невозможным в настоящее 
время применение алкидных масляных лаков для высококачественной от¬ 
делки. 

Эмалевые краски высокого качества должны изготовляться на 
основе копалового лака; рядовые — на основе алкидного лака. Возмож¬ 
ность замены копаловых эмалей глифталевыми или малеиновыми еще 
не установлена. 

7 * 
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Масляные краски, которые могут быть рекомендованы для отделки 
мебели различных служебных помещений, кухонь и т. п., должны изго¬ 
товляться на основе исключительно натуральной льняной олифы. 

В качестве пигментов для получения эмалевых и масляных красок 
надлежит применять исключительно чистые, дисперсные, обладающие 
требуемым цветом пигменты. 

Для изделий из дерева, предназначенных в подсобные и служебные 
помещения, может быть допущено применение также восковых покрытий, 
которые не обладают достаточной прочностью, но позволяют просто и 
легко производить возобновление и восстановление их внешнего вида по 
мере надобности. 

Лицевая отделка мебели и изделий из дерева, предназначенная 
для Дворца Советов, рекомендуется с применением следующих основ¬ 
ных лакокрасочных материалов: шеллачной политуры, масляного ко¬ 
палового лака, эмалевых красок на основе копалового лака, эмалевых 
красок на основе глифталевого лака, масляных красок на основе 
натуральной льняной олифы, нитроцеллюлозных лаков, воска пчелиного. 

По каждому из перечисленных видов лакокрасочных материалов уста¬ 
новлены совершенно четкие и конкретные технические условия, указы¬ 
вающие на исходное сырье, особенности технологического процесса 
получения готовой продукции и методы испытания ее. 

Вспомогательные материалы (грунтовки, шпатлевки, сикатив, ски¬ 
пидар и пр.) должны применяться высокого качества, но не выходящего 
из обычных норм в смысле рецептур и исходных материалов. 

Разработанные методы приемки и испытания материалов преду¬ 
сматривают определение следующих их свойств: вязкости, цвета, сте¬ 
пени растертости, розлива, сорности и укрывистости пленки, прочности 
пленки на удар, способности шлифоваться. По отдельным материалам 
указана и необходимость в специфических испытаниях. 

По всем видам испытаний приведен нормативный материал. 

ПРОЦЕССЫ ОТДЕЛКИ 

Технические условия на процессы отделки разработаны в соответ¬ 
ствии с произведенным выбором лакокрасочных материалов, в зависи¬ 
мости от назначения, условий эксплоатации и требуемого внешнего вида 
деревянного оборудования Дворца Советов. 

Для оборудования, требующего высококачественной отделки, краси¬ 
вого блестящего или шелковистого матового внешнего вида (не находя¬ 
щегося притом в жестких условиях эксплоатации), предусматривается 
отделка шеллачной политурой: блестящая и матовая. 

Для оборудования, требующего также высококачественной отделки, 
но находящегося в условиях жесткой эксплоатации (механические воз¬ 
действия, трение), предусматривается отделка масляными лаками, а 
в случае корпусной отделки — эмалевыми красками с располировкой. 

Для оборудования рабочих и подсобных помещений, кабинетов и 
пр. предусматривается отделка нитроцеллюлозными лаками с распо 
лировкой. 

Для оборудования подсобных помещений при необходимости за¬ 
крытия текстуры предусматривается рядовая отделка эмалевыми кра¬ 
сками. 

Для оборудования обслуживающих (технических) помещений (служб, 
кухонь и т. п.) предусматривается рядовая отделка масляными красками, 
а в отдельных случаях — восковыми массами. 

По всем восьми перечисленным типовым видам отделки разработаны 
карты технологических процессов с указанием употребляемых мате- 
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риалов, рецептур, режимов, оборудования, инструментов и операцион¬ 
ных технических условий. 

Для шеллачной полировки рекомендуется шеллачная политура нз 
основе натурального шеллака и этилового 95°-ного спирта ректификата. 
Для светлых пород дерева—шеллак марки „лемон“ и отбеленный, для 
темных пород—рубиновый. Содержание смолы (шеллака) 10—14%. 

Процесс отделки состоит из грунтовочной полировки, покровной 
полировки, располировки и выполировкн с промежуточными просушками 
в 15—30 суток каждая. 

Для получения матовой поверхности вместо указанных операций 
производится операция полирования пемзой со скипидаром. 

Если необходимо отказаться от применения шеллака, можно приме¬ 
нять отделки нитролаком с последующей располировкой, но при условии 
проработки высококачественных нитролаков. 

Для отделки масляным лаком рекомендуется масляный лак на есте¬ 
ственном копале и полимеризованном льняном масле. 

Процесс отделки состоит из следующих операций: заполнения пор, 
трех покрытий лаком и располировки этиловым спиртом (с промежуточ¬ 
ными сушкой и шлифовкой). 

Сушка предусмотрена при 18—20° С. 

Для окраски высококачественных изделий эмалевыми красками ре¬ 
комендуются краски, приготовленные на основе копалового масляного 
лака. 

Процесс отделки предусмотрен следующий: олифовка, шпатлевка 
местная, покрытие сплошной шпатлевкой, грунтовка, тройное покрытие 
эмалевой' краской 1 и располировка спиртом (с промежуточными сушкой и 
шлифовкой). 

Для отделки нитролаком предусматривается применение светлого 
мебельного нитролака на основе даммара, с добавлением глифталевой 
смолы и темного мебельного лака на основе глифталевой смолы. 

Процесс отделки состоит из заполнения пор масляной грунтовкой 
за два раза, пяти покрытий нитролаком, удаления следов шлифовки 
растворителем, полировки пастой и водой (с промежуточными сушкой и 
шлифовкой). 

Отделка рядовых изделий предусмотрена эмалевыми красками на 
основе глифталевых или малеиновых лаков. 

Процесс отделки состоит из операций: олифовки, шпатлевки местной, 
шпатлевки сплошной, олифовки, выправки местной, грунтовки, покрытия 
эмалевыми красками за два раза (с промежуточной сушкой и шлифовкой). 

Отделка масляными красками предусматривается с применением 
красок на натуральной льняной олифе. Процесс отделки тот же, что и 
для эмалевых красок. 

Восковая отделка предусматривается пчелиным воском на уайт- 
спирите или скипидаре. Процесс отделки состоит из операций: вощения 
щетками, сушки, натирки суконкой и лакировки спиртовым лаком. 

Сушка всех масляных покрытий предусмотрена при температуре 
18-20° С. 

Для сокращения сроков сушки рекомендуется повышение температуры 
до 30° С. Применение более высоких температур не рекомендуется, так 
как это может отразиться на деформациях древесины, особенно если 
учесть, что на протяжении всего процесса отделки изделия будут нахо¬ 
диться в сушке довольно продолжительное время. 

Для практического осуществления предусмотренных технологических 
процессов дополнительно разработаны следующие материалы: 

инструкция по производству пульверизационных работ, инструкция 








102 


Отделочные материалы 


по уходу за краскораспылительной аппаратурой (по эксплоатации ее), 
инструкция по уходу за кистями в процессе эксплоатации, инструкция 
по хранению и обращению с эталонами, таблица норм освещенности при 
производстве окраски, правила хранения лакокрасочных и вспомога¬ 
тельных материалов в рабочих помещениях. 

ТРЕБОВАНИЯ, ПРЕДЪЯВЛЯЕМЫЕ К ОТДЕЛЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ 

Высокие требования, предъявляемые к качеству отделки во Дворце 
Советов, могут быть удовлетворены только при условии весьма тщатель¬ 
ной подготовки отделываемых поверхностей. 

Подготовка древесины для отделки осуществляется путем чистки 
(циклевки), последующей легкой шкуровки (шлифовки) с необходи¬ 
мыми (в случае поверхностной бейцовки) промежуточными мочками. 

Влажность древесины должна пребывать и поддерживаться при от¬ 
делке в пределах 7—11 о/о. 

При отделке без закрытия текстуры не допускаются: шероховатость 
и гофристость (неровности) поверхности, разрушение волокон (текстуры) 
абразивным материалом и малейшие царапины от цикла и шкурки, на¬ 
личие древесной пыли в порах и пятен на поверхности от грязи или 
жира, наличие (пробитие) клея и прижженные участки. 

Поверхность древесины должна быть совершенно чистой и гладкой. 

УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ И МОНТАЖА ОБОРУДОВАНИЯ 

Для сохранения надлежащего качества деревянного оборудования 
(до момента его нормальной эксплоатации в помещениях Дворца Со¬ 
ветов) детали и изделия должны храниться в отапливаемых помеще¬ 
ниях, позволяющих регулировать температуру и относительную влаж¬ 
ность воздуха. 

В зимнее время, когда возникает опасность перехода влажности 
древесины за нижний предел, в связи с низкой абсолютной влажностью 
наружного воздуха, температуру воздуха в складских помещениях сле¬ 
дует поддерживать низкую, т. е. -|- 5, 10° С. 

В неотапливаемое время года относительная влажность воздуха часто 
превышает 70%, что может привести к избыточному увлажнению дре¬ 
весины. В таких случаях необходимо повышать температуру воздуха в 
складских помещениях на 3—5° С выше среднесуточной температуры 
наружного воздуха, что обеспечит влажность воздуха в помещении 
ниже 80 "о. 

Непосредственное соприкосновение между собой поверхностей, от¬ 
деланных лакокрасочными материалами, не должно допускаться. 

Для устранения застойных мест в складских помещениях необходима 
вентиляция воздуха, охватывающая все точки помещения. 

Большое значение имеет достаточная просушка помещений Дворца 
Советов к моменту монтажа внутреннего деревянного оборудования. 

Поступление деревянного внутреннего оборудования в помещения 
Дпорца Советов допустимо лишь после достижения влажности воздуха и 
помещениях 40—70% (при температуре 15-30° С). Достигнутые атмо¬ 
сферные условия должны обладать устойчивостью, что необходимо кон¬ 
тролировать ежедневно психрометром. 

ВОПРОСЫ ДАЛЬНЕЙШЕЙ НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКОЙ ПРОРАБОТКИ 

В процессе разработки настоящих технических условий выявилась 
необходимость разрешить ряд вопросов, имеющих, несомненно, большое 
научно-производственное значение. 
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К подобным вопросам в части обработки, склеивания и фанерования 
надо отнести следующие: 

допуски и посадки в столярно-мебельном производстве, атмосферные 
режимы при обработке и выдержке деталей, методы организации прак¬ 
тического осуществления указанных режимов, применение синтетических 
клеев с низкой температурой полимеризации. 

Ввиду дефицитности шеллака и копалов для получения политур и 
масляных лаков, требуемых для высококачественной отделки оборудо¬ 
вания, необходима организация соответствующих исследований для выяс¬ 
нения возможности получения полноценных заменителей этих материа¬ 
лов без применения импортных смол. 

Указанные исследования должны состоять из следующих двух основ¬ 
ных работ: 

разработки рецептур нитроцеллюлозных лаков или других лаков на 
эфирах целлюлозы, могущих заменить покрытия на шеллачной политуре; 
разработки рецептур глифталевых или малеиновых масляных лаков, 
равноценных по качеству копаловым лакам. 

Целесообразна также постановка окончательной проверки поведе¬ 
ния мебельных лаков, изготовляемых на основе фенол-формальдегидных 
смол, к которым относятся идитол и искусственные копалы (альбертоль). 
В отношении этих смол необходимо на примере лучших сортов продуктов, 
выпускаемых Охтенским химкомбинатом, выяснить следующие основные 
вопросы, до настоящего времени еще не разрешенные: 

светостойкость марок идитола и альбертоля, отнесенных к сорту 
„светостойких"; 

полирующую способность масляных лаков, изготовляемых на основе 
альбертолей; 

способность к различным механическим воздействиям и другим фак¬ 
торам (температуре, влажности, трению и т. д.) масляно-лаковых покры¬ 
тий, изготовленных на основе альбертолей; 

испытание различных фенолформальдегидных смол, пригодных для 
получения мебельных лаков. 



ДЕКОРАТИВНЫЕ ТКАНИ 


Внутренняя отделка различных интерьеров Дворца Советов потре¬ 
бует использования всех основных видов декоративных тканей, которые 
по своему целевому назначению могут быть разделены примерно на сле¬ 
дующие группы: 

а) обойные ткани и декоративные панно для стен; 

б) драпировочные ткани для драпировок и занавесов на оконных 
и дверных проемах и проходах; 

в) мебельные ткани для облицовки мебели; 

г) ковры, дорожки и ткани для сплошного или частичного покрытия 
пола. 

Требования, которым должны удовлетворять декоративные ткани 
во Дворце Советов, очень сложны и многообразны. 

Прежде всего, само название „декоративные ткани 1 ' указывает, что, 
помимо своего функционального назначения, эти ткани по своему виду, 
т. е. цвету, рисунку и фактуре, послужат одним из декоративных элемен¬ 
тов, из которых будет слагаться отделка интерьеров Дворца Советов. 
В то же время они должны обладать наибольшей прочностью и долговеч¬ 
ностью для того, чтобы надобность в их замене, при которой может 
быть нарушен?! цельность первоначально созданного архитектурно-де¬ 
коративного ансамбля интерьеров, возникла через возможно более дли¬ 
тельный период времени. 

В ряде помещений Дворца Советов декоративные ткани должны бу¬ 
дут служить средством для создания необходимых акустических свойств 
этих помещений, т. е. обладать заданным акустическим сопротивлением. 

Промышленность не располагает декоративными тканями, хотя бы 
частично отвечающими требованиям Дворца Советов. Кроме того, из 
всех видов тканей, наименее изученными и зачастую наиболее сложными 
для анализа и построения, являются именно декоративные ткани, от¬ 
личающиеся огромным разнообразием типов. 

Установленной методики испытания физико-механических и химиче¬ 
ских свойств декоративных тканей не имеется. Поэтому возникла необ¬ 
ходимость в создании экспериментальных декоративных тканей для 
Дворца Советов. 

По заданию Управления Строительства были разработаны некото¬ 
рые вопросы исследовательского характера, связанные с методикой 
испытания декоративных тканей и обеспечением их стойкости в условиях 
длительной эксплоатации. 

Качество декоративной ткани характеризуется ее технологическими 
и чисто декоративными свойствами. Прочность, долговечность и акусти¬ 
ческие свойства декоративных тканей (как и других текстильных изделий) 
зависят от следующих основных технологических факторов: физико-ме¬ 
ханических и химических свойств сырья, структуры пряжи, способов и 
рецептуры крашения, структуры ткани, связанной с техническими воз¬ 
можностями оборудования, а (также от способов отделки ткани. 

Декоративные свойства ткани в целом определяются цветовой гам¬ 
мой, рисунком и фактурой. 

Основные технологические факторы сильнейшим образом влияют на 
декоративные свойства ткани и, особенно, на ее фактуру, под которой 
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разумеются: гладкость или шероховатость и рельефность поверхности 
ткани, блеск или матовость, а также мягкость или жесткость ее на- 
ощупь. 

В связи с этим, организуя выработку экспериментальных декоратив¬ 
ных тканей для Дворца Советов, Управление Строительства прежде 
всего задалось целью разрешить следующие технологические проблемы: 
из какого сырья, в какой структуре, на каком оборудовании, по каким 
заправкам необходимо и возможно вырабатывать декоративные ткани 
для Дворца Советов с тем, чтобы обеспечить высокое качество тканей и 
наиболее успешно раскрыть в них декоративный замысел художника— 
автора рисунка. 

В первую очередь была поставлена задача создания эксперимен¬ 
тальных декоративных тканей для массовых помещений Дворца Сове¬ 
тов. Были подвергнуты изучению образцы декоративных тканей прошлых 
времен и ткани, выработанные за последние десятилетия у нас и за 
границей. Это дало возможность наметить основное направление экспе¬ 
риментирования. 


СЫРЬЕ И СТРУКТУРА ПРЯЖИ 

Хлопок, лен, натуральный шелк, овечья и козья шерсть, волос — все 
эти виды натуральных текстильных волокон встречаются как в декора¬ 
тивных тканях древнейших времен, так и в современных тканях. 

В наиболее драгоценных тканях прошлого широко применялись 
также золотые и серебряные нити трех типов: волоченые, плющеные и 
так называемые „пряденые", со стержневой, преимущественно шелко¬ 
вой нитью разнообразной толщины и крутки. 

Развитие новейшей техники производства синтетических волокон и 
необходимость удешевления стоимости декоративных тканей значительно 
изменили характер сырья, применяемого для выработки основных типов 
современных декоративных тканей за границей, особенно за последние 
15—20 лет. 

В этих тканях применяются преимущественно пряжа из хлопка, 
искусственный шелк филам.гнтарный и штапельный, новые виды синтети¬ 
ческих волокон, отличающиеся высокой прочностью („пилон", „виньон", 
„саран" и др. в США); полоски целлофана, искусственный волос; 
пряжа из полосок позолоченной бумаги; пряжа из рами, джута; нити, 
комбинированные из разных волокон; пряжа из стекла и др. 

Хлопчатобумажная пряжа, идущая в основу, нередко подвергается 
мерсеризации для придания ей шелковистости и лучшей окрашивае- 
мости. 

Даже в тканях для пола (ковры, дорожки) натуральная шерсть для 
придания ворсистости заменяется частично или полностью искусствен¬ 
ным штапельным волокном или хлопчатобумажной пряжей. 

Структура пряжи в декоративных тканях приобретает очень боль¬ 
шое значение, влияя в значительной мере на вид ткани. 

Виды крутки, тонина или №№ пряжи, применяемые как в ста¬ 
ринных, так и в современных декоративных тканях, изменяются, в за¬ 
висимости от типа и назначения ткани, в чрезвычайно широких 
пределах. Например, хлопчатобумажная пряжа № 170/2 и выше —в 
ажурных занавесях для окон и ровница из хлопка или льна №№ 3—5 — 
в тяжелых драпировочных тканях для массового употребления. 

Советский Союз обладает исключительным многообразием всевоз¬ 
можных видов текстильного сырья, начиная от льна и кончая искусствен- 
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ным волокном и натуральным шелком, который большинство стран За¬ 
пада и США вынуждено импортировать. За последние годы в Совет¬ 
ском Союзе с успехом осваивается также производство нитей из стекла. 

Следовательно, выбор сырья и №№ пряжи для декоративных тка¬ 
ней Дворца Советов по существу неограничен, за исключением неко¬ 
торых новейших видов синтетических волокон. 

Тем не менее выбор волокна и структуры пряжи не может быть 
произволен, так как он должен соответствовать целевому назначению 
ткани, характеру рисунка, желаемой фактуре, а также заданной стои¬ 
мости ткани. 

Существующий ассортимент массовых декоративных тканей выра¬ 
батывается исключительно из хлопчатобумажной пряжи, иногда с частич¬ 
ным добавлением искусственного шедка. Для экспериментальных деко¬ 
ративных тканей Дворца Советов было применено более ценное высоко¬ 
качественное сырье, как например, натуральный шелк и шелковая пряжа 
бур-де-суа, крученая льняная пряжа, высокопрочная пряжа нового типа 
из волокна рами. 

Хлопчатобумажная пряжа разных №№ использовалась преимуще¬ 
ственно как вспомогательный материал (для прижимной основы, для 
подкладных утков), не выделяющийся на лицевой стороне ткани. 

Искусственное волокно, обладающее блеском, но не имеющее до¬ 
статочной прочности, применялось лишь как декоративный компонент в 
фасонно-крученой пряже или для уточных штриховых эффектов с не¬ 
большой длиной стежка (1—2 мм). 

Шерстяная камвольная пряжа применялась в отдельных случаях 
для утка. 

Чтобы создать ворс экспериментальных ковровых тканей (для пола), 
была выработана шерстяная пряжа в нескольких специальных вариан¬ 
тах смески из мериносо-тушинской шерсти, а также в сочетании ее с 
ангорской шерстью (могер). 

При выработке первых образцов экспериментальных декоративных 
тканей для Дворца Советов наиболее эффективные результаты были 
достигнуты применением следующих видов и №№ пряжи: 

а) Для основы: натурального шелка 28/30 денье в 2/1—3/1; шел¬ 
ковой пряжи бур-де-суа №№ 200/2, 140/2 в 21—4/1; мерсеризованной 
пряжи из рами №№ 18/2 и 18/3; льняной пряжи 14,5/6 и др. (Пряжа 
из рами вырабатывалась по заданию Строительства Дворца Советов в 
Научно-исследовательском институте новых лубяных волокон). 

б) Для утка: натурального шелка 56/60 денье, строщенного в 2—6 
концов: бур-де-суа 200/2-в 2—4 конца; мерсеризованного рами—18/2, 
льняной и хлопчатобумажной пряжи разных №№, а также пряжи фа¬ 
сонной крутки из комбинированного сырья (крутка производилась на 
фабрике „Красные текстильщики", Москва). 

По заданию Строительства Дворца Советов были выработаны не¬ 
которые новые виды фасоннокрученой пряжи, показавшие хороший эф¬ 
фект в тканях. 

Виды фасоннокрученой пряжи, могущие в дальнейшем найти приме¬ 
нение в выработке декоративных тканей для Дворца Советов, очень 
разнообразны. К ним относятся в основном: 
узелковая пряжа (образец № 1), 
застилистая пряжа (образец № 2), 
волнистая пряжа или „Ондюле" (образец № 3), 
специальная пряжа или „Букле" (образец № 4), 
пряжа с ровницей (образец № 5). 
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1. Основные типы фасонно-крученой пряжи для декоративных 
тканей Дворца Советов 


Как показал опыт выработки экспериментальных тканей Дворца 
Советов, подобные (фасоннокрученые) пряжи, состоящие большей частью 
из трех нитей, должны вырабатываться из комбинированного сырья: 

1) стержневой нити, от которой зависит крепость фасоннокрученой 
пряжи на разрыв; она может быть из хлопка, льна, рами или шелко¬ 
вой пряжи бур-де-суа; 

2) фасонной нити или отрезков ровницы; эти нити наиболее эффектны 
при выработке из натурального шелка или искусственного волокна (для 
мебельных тканей, которые должны быть особенно стойкими к истиранию; 
в фасонной нити целесообразно применение шерстяного волокна); 

3) обвивочной или закрепляющей нити, которая может быть из 
тонкой хлопчатобумажной или шелковой пряжи. 

Выбор структуры пряжи тесно связан с характером рисунка ткани 
и величиной его раппорта, то-есть повторяющегося элемента. Чем тоньше 
рисунок ткани и мельче его раппорт, тем, естественно, тоньше должна 
быть пряжа, выбираемая для основы и утка этой ткани. 

Крупноузорчатые и „фактурные" ткани, напротив, могут вырабаты¬ 
ваться из более низких номеров пряжи, т. е. из более толстых нитей. 

Для ряда декоративных тканей Дворца Советов потребуется вы¬ 
работка специальных номеров и видов пряжи, которая нуждается в 
предварительном экспериментировании. 
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КРАШЕНИЕ ТКАНИ 

По заданию Строительства Дворца Советов была разработана ме¬ 
тодика испытания, а также технические условия на прочность окраски 
декоративных тканей. 

Пряжа для этих тканей должна окрашиваться красителями, даю¬ 
щими прочные окраски, устойчивые к действию воды, естественного и 
искусственного света, к трению и в то же время не оказывающими 
вредного влияния на самое волокно. 

При выработке экспериментальных тканей по заданию Строительства 
Дворца Советов вводились некоторые виды специальных отделок пряжи. 
Так, например, для придания крученой пряже из волокна рами боль¬ 
шей мягкости и шелковистости применялась мерсеризация пряжи. 

Шерстяная пряжа для ворса экспериментальных ковровых тканей, 
для пола Дворца Советов впервые в СССР подвергалась после кра¬ 
шения молеустойчивой пропитке. 

Однако целый ряд специальных новых видов отделки пряжи и тканей, 
широко распространенных в последние годы за границей, нашей про¬ 
мышленностью еще не применяется. 

К ним относятся процессы обработки, придающие пряже и декора¬ 
тивной ткани свойства несминаемости, невозгораемости, водоустойчи¬ 
вости и др. 

Вопрос об освоении этих новых процессов поставлен Строитель¬ 
ством Дворца Советов перед промышленностью и должен быть ею раз¬ 
решен. 

СТРУКТУРА ТКАНИ 

Декоративные ткани чрезвычайно разнообразны по своей структуре. 

Для получения структур декоративных тканей, которые наиболее 
полно передавали бы в цвете и материале творческий замысел худож- 
ника-автора рисунка ткани, применяются как в самостоятельном виде, 
так и в различных сочетаниях все виды ткацких (переплетений. 

В странах Востока и в Европе были созданы в прошлом (XIII— 
XVIII века) необычайно декоративные и монументальные по своей 
структуре драгоценные ткани: золотные атласы, камни, парчи, „алта- 
басы“ и „аксамиты", всевозможные разновидности бархатов и дру¬ 
гие ткани, дошедшие до нас лишь в виде музейных образцов, но со¬ 
хранившие до настоящего времени свою красоту и декоративность. 

Все эти ткани вырабатывались исключительно на ручных станках. 
Для их украшения иногда применялись такие приемы выработки, впо¬ 
следствии утерянные, как например создание петельчатых эффектов из 
нитей с металлом в „аксамитах". ; 

Высокая декоративность старинных тканей достигалась при край¬ 
ней лаконичности их по цвету (2—4 цвета) и при ограниченном числе 
переплетений чрезвычайно умелым использованием контрастов различ¬ 
ных драгоценных материалов (шелк, золото, серебро) и различной 
фактуры одного и того же материала*. 

Богатством и тонкостью структуры, как известно, отличаются шел¬ 
ковые французские декоративные ткани XVIII и начала XIX веков, 
в особенности, выработанные на ручных станках при 'помощи ма¬ 
шины, изобретенной лионским ткачем Жаккардом (1801 г.). Его ма¬ 
шина позволила легко управлять подъемом каждой отдельной нити 
основы, согласно патрону или ткацкому рисунку ткани. 

1 Рисунки 2, 3 и 4 представляют фактуры старинных декоративных тканей, хра¬ 
нящихся в отделе тканей Государственного Исторического Муаея. 
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2. Аксамит петельчатый. Италия XVII в. Сырье—натуральный шелк, .пряденые" 
золотые и серебряные нити разного вида 



3. Камі 





по 
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По мере развития механического ткачества и роста потребности в 
недорогих декоративных тканях для бытовых целей в XIX веке появились 
сложные структуры жаккардовых тканей типа „брокателъ", „котлин", 
„гобелен" и др. Одни из них издали напоминают по своему виду старин¬ 
ные парчевые ткани „брокаты", другие — имитируют высокоценные из¬ 
делия ручной выработки ткачей-художников мастерских Гобеленов, Бовэ- 
и Обюссона. 

Тисненые плюши и ткани механической выработки с ^рельефной 
структурой типа „Мателассе" заменили дорогие жаккардовые ручной 
выработки бархаты с различной высотой ворса и т. п. (рис. 4 и 5). 

Помимо образцов, подражающих тканям прошлых веков, за по¬ 
следние 20—25 лет на Западе появился совершенно новый тип декора¬ 
тивных тканей, резко отличающийся от тканей старинных и конца 
XIX —начала XX веков. 

В этих тканях, предназначаемых для украшения интерьеров, отде¬ 
лываемых в стиле современной архитектуры, основное значение при¬ 
обретает не рисунок, а фактура ткани. 


4. Шелковый бархат с развой высотой норса. Сырье—нату¬ 
ральный шелк. Италия,- ХѴІІ в. 






5. Современная ткань структуры .Брокателло'*, имитирующая 
парчу. Сырье: мерсеризованная хлопчатобумажная пряжа и 
искусственное волокно (Италия) 

Лучшие образцы современных тканей, несмотря на относительную 
дешевизну сырья, из которого они большей частью выработаны (хлопок, 
искусственный шелк, шерсть), и иногда почти полное отсутствие орна¬ 
ментации, по лаконичности и выразительности своей структуры напоми¬ 
нают образцы старинных декоративных тканей. 

В то же время применение новейших видов волокон и различных 
типов фасоннокрученой пряжи при надлежащем подборе переплетений 
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нитей создает ту остроту и '„фактурность", которые свойственны только 
современным декоративным тканям, кстати сказать, иногда подражаю¬ 
щим несложным тканным изделиям кустарной ручной выработки. 

При разработке структуры экспериментальных декоративных тканей 
для Дворца Советов были учтены наиболее интересные и рациональные 
приемы конструирования некоторых старинных и современных деко¬ 
ративных тканей. 

Следует отметить, что поставленный Управлением Строительства 
вопрос о разработке новых структур и заправок для экспериментальных 
декоративных тканей Дворца Советов из-за отсутствия опыта явился 
наиболее сложным и трудным для промышленности. 

Однако в итоге совместной работы Управления Строительства и 
промышленности трудности были преодолены созданием ряда экспери¬ 
ментальных декоративных тканей нового типа из различного волокна 
и в различной структуре. 

Они вырабатывались непосредственно на предприятиях или в про¬ 
изводственных лабораториях текстильной промышленности. Работы над 
заправками велись по двум основным направлениям, которые имели 
целью: 

1) создание структур декоративных мелкоузорчатых ремизных тканей 
нового типа, выработка которых возможна на простейших механических 
станках с ремизоподъемными каретками; 

2) создание новых структур крупнораппортных жаккардовых деко¬ 
ративных тканей, позволяющих с достаточной точностью и декоратив¬ 
ностью передать в материале замысел художника. 

Выработки жаккардовых тканей с мелкими раппортами рисунков — 
до 30 см по основе — не встречает затруднений в промышленности. 

Наименее изучен и наиболее сложен вопрос о заправках и струк¬ 
туре крупноузорчатых жаккардовых декоративных тканей с раппортом 
рисунка по ширине ткани, т. е. по основе, в 60, 75, 120, 150 см. (Вели¬ 
чина раппорта рисунка по высоте влияет лишь на трудоемкость и стои¬ 
мость подготовки патрона и картона, но не представляет технологиче¬ 
ских трудностей). 

Оба указанные вида структур, несомненно, найдут широкое примене¬ 
ние в создании декоративных тканей из различного сырья для отделки 
стен, драпировок и мебели массовых помещений Дворца Советов. 

Из первой группы наиболее интересными получились льняные ремиз¬ 
ные декоративные ткани совершенно новой для льняной промышлен¬ 
ности структуры и фактуры. Они выработаны с мелкими армюрными ри¬ 
сунками переплетений из разных №№ крученой пряжи (14,5/6; 14,5/8 
и т. д.) и имеют своеобразную „крупнозернистую" фактуру, представлен¬ 
ную Льнокомбинатом им. Ленина (Кострома) в нескольких десятках 
рисунков переплетений (рис. 6 и 7). 

Из шелковых ремизных тканей, которые вырабатывались Централь¬ 
ной ткацкой лабораторией Главшелкпрома (Москва), представляют ин¬ 
терес по своей фактуре: „репс долевой" с крупным рельефным рубчиком, 
образованным нитями утка, и „котлин" с крупным поперечным рубчиком, 
образуемым нитями основы. Однако обе эти ткани потребуют дальней¬ 
шей работы над их структурой для достижения большей четкости рубчика 
и его прочности к истиранию. Выработка „репса долевого" требует бев- 
укоризненного качества крученого шелка — утка, а „котлина" — основы, 
так как даже при небольшом разлохмачивании шелка в крашении 
или размотке эти ткани приобретают „мшистый" вид, и рубчики в них 
теряют свою четкость (рис. 8 и 9). 
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Новые структуры экспериментальных крупнораппортных жаккардо¬ 
вых декоративных тканей тяжелого типа для Дворца Советов раз¬ 
рабатывались на фабрике „Декоративткань" (единственном предприятии, 
специализированном на выработке массового ассортимента декоративных 
тканей). Некоторые образцы их фактур представлены на рис. 10 и 11. 

Эти ткани имеют раппорты по основе 50, 60 и 75 с.ч, а по утку— 
до 70 с'.ѵ. Благодаря комбинированию различных видов высококачествен¬ 
ного сырья и применению фасоннокрученой пряжи, ткани обладают инте¬ 
ресной фактурой. Подобные структуры вполне пригодны для воспроизве¬ 
дения крупных рисунков, требующих рельефа в ткани, но не имеющих 
слишком тонких линий или мелкой детализации. 

Структуры экспериментальных жаккардовых декоративных тканей 
среднего и легкого типов для Дворца Советов разрабатывались в 
Центральной ткацкой лаборатории Главшелкпрома (Москва) и на Рах- 
мановской шелкоткацкой фабрике (Павлово-Посад, Московской обл.). 
Эти ткани имеют раппорт рисунков по основе 30 см, 60 с.и (30X2 
сводный) и 120 см (60 X 2— сводный), а по утку — до 1 м. 

Структура тканей такова, что она позволяет, несмотря на сравни¬ 
тельно крупный размер раппорта, передавать тонкие линии и переходы 
цвета, имеющиеся в рисунке (рис. 12). 



8. Экспериментальная шелковая декоративная 
ткань для Дворца Советов, ремизная, .репс до¬ 
левой". Сырье: натуральный шелк, хлопчатобумаж¬ 
ная пряжа (Центральная ткацкая лаборатория 
Главшелкпрома, Москва). Структура: репс уточный 
па 2 основ и 2 утков 
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Возможность получения той или иной структуры декоративной ткани 
зависит от конструкции ткацкого станка и его зевообразовательного 
механизма, управляющего подъемом нитей основы и создающего рисунок 
переплетения их с утком. Опыт выработки экспериментальных декора¬ 
тивных тканей показал, что имеющиеся в промышленности типы механи¬ 
ческих ткацких станков различной конструкции пригодны для выработки 
основных типов структур декоративных тканей Дворца Советов. Лишь 
некоторые типы наиболее драгоценных и сложных декоративных тканей 
потребуют выработки только на ручных станках (ткани с большим чи¬ 
слом „подкладных" утков, парча с бархатом, „аксамиты" и др.). 

Ширина станка является одним из первых условий, определяющих 
его пригодность для выработки декоративных тканей различного целе¬ 
вого назначения. 

Вырабатываемые на механических станках ткани тяжелого типа 
для занавесов и т. п. требуют ширины не менее 1,5 м в готовом виде. 

Более легкие ткани (для отделки стен, для драпировок и ткани для 
обивки мебели) могут иметь 1,2—1,4 м. 

Ткани, вырабатываемые на ручных станках, также должны иметь 
по ширине не менее 1,0—1,2 м. 

Ковровые ткани для сплошного покрытия пола должны быть шириной 
не менее 1,25—1,5 м (в дальнейшем, возможно, потребуется выработка 
ковровых тканей для Дворца Советов шириной 3,0—5,0 м и выше). 
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10. Фактура экспериментальной жаккардовой ткани тяжелого типа № 4-ДС. 
Сырье: бур-де-суа, натуральный шелк, рами. Структура типа „брокателл", 
пригодна для рисунков, требующих передачи рельефа, но не имеющих 
тонких линий и мелких форм 


Ширина ткацких станков по берду должна быть выбрана в соот¬ 
ветствии с приведенными ширинами тканей, с учетом усадки тканей 
по утку. Станок необходимо приспособить для работы как с одним на¬ 
воем, так и с двумя, а для тяжелых тканей — и с большим числом на¬ 
воев (3 -4). Это диктуется тем, что в декоративных тканях очень часто 
применяются несколько основ разного цвета, материала, номера пряжи 
и переплетения, имеющих различную крепость и удлинение и разный 
процент уработки. 

Челночность и вид зевообразовательного механизма станка — наи¬ 
более существенные моменты, предопределяющие, в основном сложность 
и тип структуры декоративной ткани, которая может быть достигнута на 
данном станке. 

Выработка фактурных тканей с мелкими армюрными переплетениями 
может производиться на одночелночных станках с каретками. Такие 
простейшие декоративные ткани, как полотна и репсы однотонные или 
с продольными полосами, могут вырабатываться и на эксцентриковых 
станках, но большого разнообразия структуры и фактуры при этом 
достигнуть не удастся. 

На двухчелночных и многочелночных станках (особенно многоре¬ 
мизных кареточных) могут быть изготовлены интересные декоративные 
ткани с поперечными или с продольными и поперечными полосами, выра¬ 
батываемыми одинаковыми или различными переплетениями и из раз- 




11. Фактура экспериментальной шелковой жаккардовой декоративной ткани ДС. Раппорт 
рисунка по основе—30 см, по утку—40 см. Сырье: натуральный шелк и шелковая пряжа 
бур-де-суа. Структура: фон—фай и атлас, рисунок—уточный настил атласный и сар¬ 
жевый. Пригодна для передачи рисунков, содержащих тонкие линии и мелкие формы 


12. Фактурт экспериментальной шелковой жаккардовой декоративной ткани ДС. 
Раппорт рисунка: по основе—120 с-и (60 сл<Х-— в свод), по утку—108 см. Сырье: шелко¬ 
вая пряжа бур-де-суа, натуральный шелк, фасоннокручепый и гладкий. Структура: 
фон—атлас на основы, рисунок — уточный атлас и армюр из гладких и фасоннокруче- 
ного утков. Пригодна для передачи крупных рисунков, содержащих пе очень мелкие 
формы и линии средней толщины 
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личных видов утка, а также ткани с комбинациями из атласных и армюр- 
ных переплетений. 

Однако наибольшие возможности для создания мелко- и крупноузор¬ 
чатых декоративных тканей дают станки с жаккардовыми машинами, 
позволяющими производить подъем нитей основы в произвольной после¬ 
довательности согласно рисунку ткани. 

Для создания наиболее монументальных декоративных тканей не¬ 
обходимы тяжелые механические многочелночные жаккардовые станки 
(типа Рюти, Эльзасского о-ва, Беннингер, Шенгер и др.) с произвольной 
сменой челноков. 

Хотя в подобных станках максимальное число цветов утка может 
достигать одиннадцати (двухсторонние шестичелночные станки), прак¬ 
тически уже при трех и пяти цветах утка возможно создание декора¬ 
тивных и очень богатых по расцветке и фактуре тканей. 

При создании жаккардовых декоративных тканей для Дворца Со¬ 
ветов особенное значение приобретают тип и величина жаккардовой 
машины (т. е. число ее крючков), так как с нею тесно связан вопрос 
о предельной величине раппорта рисунка по основе, который должен 
быть для ряда тканей Дворца Советов наиболее крупным (1,2—1,5 м 
по основе). 

Для четкой передачи тонких линий и мелких элементов узора в тка¬ 
ни необходимо, чтобы число произвольно поднимаемых нитей основы 
на 1 см ширины ткани было возможно ббльшим, а „уступы", т. е. из¬ 
ломы при передаче криволинейных контуров, были возможно мельче. 
Для этого требуется, чтобы от каждого крючка жаккардовой машины 
одновременно поднимались не более двух-трех, а для тонкой шелковой 
основы хотя бы не более четырех рядом расположенных нитей. 

Выработка наиболее монументальных крупнораппортных декоратив¬ 
ных тканей Дворца Советов потребует жаккардовых машин с большим 
числом крючков (1760) или даже установку на одном станке двух 
машин по 1320, а еще лучше по 1760 крючков в каждой. Особенно при¬ 
годны жаккардовые машины системы „Вердоль", с их мелким делением 
и легким бумажным „картоном". 

Для воспроизведения в материале многокрасочных драгоценных де¬ 
коративных тканей любой структуры потребуется также применение руч¬ 
ных ткацких станков, оснащенных многокрючковой жаккардовой ма¬ 
шиной, так как на них можно применять большое количество челноков 
(коренных, подкидных и подкладных „броше"), т. е. располагать почти 
произвольно большим количеством утков разного цвета и материала. 

Что касается простейших типов структур ворсовых тканей для дра¬ 
пировок и мебели, то их выработка возможна на механических ткацких 
„саморезных" станках, одновременно дающих два полотна ткани. 

Более сложные структуры ворсовых тканей (с различной -высотой 
норса, с неразрезным ворсом или комбинированные с разрезным п 
петельчатым ворсом, с различной сложной структурой фона) требуют 
выработки на прутковых ворсоткацких механических или же ручных 
станках, на которых резка ворса производится по прутку вручную. 

Метражные ворсовые ткани для пола Дворца Советов могут выра¬ 
батываться на механических ковроткацких станках пруткового типа, 
но закрепление ворса' в этих тканях должно быть значительно упрочено 
за счет изменения структуры ткани, а также специальным аппретирова¬ 
нием или прорезиниванием изнанки ткани. В этом направлении, по зада¬ 
нию Строительства Дворца Советов, велись экспериментальные работы 
на Обуховском ковровом комбинате (г. Ногинск). Для уплотнения ворса 
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необходимо применение тонких плоских стальных прутков (например, 
высотой 5—6 мм, толщиной 0,5—0,6 мм) взамен круглых. 

Несомненно, во Дворце Советов найдут широкое применение также 
ворсовые и безворсовые ткани для пола — ковры и дорожки — ручной 
выработки, имеющей многовековой опыт и прекрасные традиции в рес¬ 
публиках Средней Азии; Закавказья, Украины и др. В этой области 
предстоят экспериментальные работы по возрождению выработки ков¬ 
ров с разной высотой ворса (с рельефными рисунками), комбинирован¬ 
ных по сырью (шерсть, шелк, нити с металлом и ,др.) и по созданию 
ковров крупных размеров (150—200 м 2 и больше). Эти работы представ¬ 
ляют значительные технологические трудности. (Вопрос о высококаче¬ 
ственных коврах, особенно о гобеленах ручной выработки, для Дворца 
Советов чрезвычайно серьезен и требует самостоятельного рассмотре¬ 
ния.) 


ЗАПРАВКИ ДЛЯ КРУПНОРАППОРТНЫХ ТКАНЕЙ 

На основе проведенных работ по выработке экспериментальных 
высококачественных декоративных тканей для Дворца Советов на су¬ 
ществующем оборудовании привлеченных к работам предприятий бьл 
установлен ряд заправок, т. е. различных систем использования ткац¬ 
кого станка и жаккардовых машин, позволяющих вырабатывать на 
одном и том же станке ткани разнообразных структур и фактур при 
заданной величине раппорта рисунка по основе. 

Эти заправки приведены в табл. 1 (стр. 120). 

Указанные в табл. 1 виды сырья и образцы .фактур эксперименталь¬ 
ных декоративных тканей не следует, конечно, рассматривать как един¬ 
ственно возможные и рекомендуемые при выработке тканей для Дворца 
Советов. 

Напротив, выбор сырья и сочетание ткацких переплетений могут 
и должны изменяться в самых широких пределах (в зависимости от на¬ 
значения каждой ткани и характера ее рисунка), при одних и тех же 
конструкциях станков и заправках жаккардовых машин. 

Создание декоративных тканей для Дворца Советов потребует еще 
длительной и напряженной совместной работы архитекторов, художни¬ 
ков и технологов, с обязательным экспериментированием при производ¬ 
стве каждой ткани. Однако при создании рисунков и проектировании 
фактур тканей необходимо учитывать реальные возможности воспроиз¬ 
ведения их в материале методами ткачества. 

Разработка типизированных заправок и примерных образцов экспе¬ 
риментальных жаккардовых тканей новых структур для раппортов ри¬ 
сунков по основу в 30, 50, 60, 75, 120 и 150 см значительно облегчает 
эту задачу. 

Прежде всего упомянутые заправки характеризуют основные техно¬ 
логические возможности существующего оборудования, которые обеспе¬ 
чивают получение весьма разнообразного ассортимента высококаче¬ 
ственных декоративных тканей для Дворца Советов. 

Зная эти возможности, художники и архитекторы в дальнейшем 
могут рассчитывать в своей композиционной работе на определенное 
количество цветов и видов сырья (по основе и по утку), на основные 
виды ткацких переплетений и фактуры ткани и на предельную степень 
тонкости передачи рисунка, которая может быть достигнута при выра¬ 
ботке ткани заданного раппорта и типа структуры. 

Выработка экспериментальных образцов по типизированным заправ¬ 
кам потребует несравненно меньшей затраты средств и времени, чем 
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Таблица 1 

тканей, выработанных по ваданиям Строительства Дворца Советов в 1939—41 годах 


иашины 

Заправочные данные вксперименталыіых тканей 

Дворца Советов 


Число 

крючков 

И КОНЦОМ 

на 1 см 
ширины 
раппорта 
рисунка 

Количество основ 

Материал 

основы 
(крашеный 
в мотках) 

Число 

единич¬ 

ных 

нитей на 
1 см и 
проборка 
в галево 

Число 
ткац¬ 
ких 
нитей 
на 1 
см 

Материал утка 
(крашеный в мотках) 

Плот¬ 

ность 

по утку 
на 1 см 

Приме¬ 

чание 

42 крюч¬ 
ка или 
84 конца 
16 фла- 
нок 

і 

Натуральный 
крученый 
шелк—основа 
28/30 денье 

252 по 8/1 

84 

1) Натуральный шелк, 
13/15 д. 4-ннтный 
в 3 конца 

2) Шелковая пряжа 
бур-де-суа—140/2 

3) Натуральный шелк 
20/22 д. 6-ннтный 

28 про- 
кидок 

28 про- 
кидок 

28 про- 
кидок 

См. рис. 
11 худож. 
Корело- 
вой „Гер¬ 
бы И 
респуб¬ 
лик* 







Всего 

84 н/см 


51 крю¬ 
чок или 
102 конца 
16 фла- 

1 

Натуральный 
шелк—основа 
28/30 денье 

306 по 3/1 

102 

1, 2, 3 н 4-й уток 
натуральный шелк 
13/15 д. 4-нитный 
в 3 конца 

По 34 

□рокидки 

каждого 

утка 

См. рис. 
2 худож. 
Гурович 
„Лен и 







Всего 
136 н/см 

снопы* 

21 крю¬ 
чок или 
84 конца 
и 16 

і 

Шелковая 
пряжа бур-де- 
суа № 200/2 

84 1/1 

84 

1, 2, 3-й уток, нату¬ 
ральный шелк 13/15 д. 
4-ннтный в 3 конца 
4-й уток фасовно-кру- 

і По 25 

прокидок 

каждого 

ѵтка 

См. рис. 
12 худож. 
М.И.Про¬ 
шиной 

фланок 





ченый шелк 

Вег го 
100 н(см 

52 крюч¬ 
ка и 

конца 

2 

1) Натуральный 
шелк—основа 
78/30 денье 

2) Бур-де-суа 
№ 200/а 

117 по 3/1 

13-1/1 

39 

13 

1) Шерсть камвольная 
№ 32/2 в 6 концов 

2) Шелк натуральный 

20/22 д. 

3—5) Шелк натураль¬ 
ный 

шелк „Синель* для 
выкладки 

По 13 
прокидок 
каждого 
утка 

Экспери¬ 
менталь¬ 
ные рабо¬ 
ты не за¬ 





Всеі о 
26 н ем 
-(-выклад¬ 
ка 

кончены 

10,3 

крючка 

или 40,6 
конца 

2 

1) Бур-де-суа 
№ 200/2 

2) Мерсериэов. 
пряжа рами 

№ 18/2 

27 по 2/1 

54 по 2/1 

13,5 

27,0 

1) Бур-де-суа № 200/2 

в 4 конца 

2 ) Хлопчатобумажная 

пряжа № 20/2 или 

По 18 
прокидок 
каждого 
утка 

Рис. ху¬ 
дож. И.Н. 
Воейко¬ 
вой 





ет;в«- прява раѵи 

№ 18/2 или фасонно¬ 
крученый уток иэ бур- 
де-суа 200/2, х/б. 64/2 
н нскусственного 
шелка 320 денье 

Всего 
36 н/см 
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Раппорт 

рисунка 


по утку. 

по осно- 

т. е. ПО 

ВО. т. о. 

высоте 

чо шири* 

вксперн- 

яе ткани 

менталъ- 

(™) 

(сл) 

60 

70 

(30x2 


в свод) 


75 

15-100 

150 

150 

1 


Конструкция станка 
н место выработки 
экспериментальной 
ткани 




Заправка жаккардовой 


Количе¬ 
ство 
пастей 
или рап¬ 
портов 
іо шири¬ 
не ткани 


Система, 
число крючков 
обіцее 


7-челеочный жаккардо-| 
вый станок вавода Шен 
герр ф-ка .Декоратив 
ткань* (Москва) 


б-челночпый жаккардо¬ 
вый станок завода Шен- 
герр (там же, где № 6)1 


5-челночный жаккардо¬ 
вый станок завода Платт 
с револьверной сменой 
челноков, Яковлевский 
льнокомбинат (г. При- 
врлжск, Ивановской обл.' 


2 части 
или 4 по¬ 
лучасти 


.Внпценли* I 4 
1320 | 

1132 

(10804-48 -И) 


.Вннценаи* 

1760 

1512 

(І500+И + 4) 


.Вердоль* 
1344 • 2-268* 


2660 

(без закраек) 


в случае необходимости создания новой заправки для осуществления 
в материале каждого нового рисунка. 

Самым сложным и трудоемким моментом в процессе создания деко¬ 
ративной ткани является разработка такой структуры ее, которая, с 
одной стороны, наилучшим образом передавала бы в цвете и материале 
замысел художника-автора рисунка, а с другой — являлась бы вполне 
выполнимой и рациональной! в технологическом отношении. 

Выбор структуры ткани и наиболее подходящей для выработки дан¬ 
ного рисунка заправки должен быть согласован с патронистом, на 
обязанности которого лежит ответственная задача перевода эскиза ху¬ 
дожника на „язык ткачества", т. е. перенесение „модели" или „карто¬ 
на" рисунка в цвете — на канвовую бумагу. 

В рисунке на канвовой бумаге, называемом „патроном", каждая 
клеточка изображает подъем или опускание соответствующей нити осно¬ 
вы и утка. 


Декоративные ткани 
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Продолжение 




Заправочные данные экспериментальных тканей 






Дворца Советов 



Число 

крючков 

основ 

Материал 

Число 

едиыич- 

Число 

ткац¬ 

ких 

нитей 


Плот- 

Приме- 

и концов 
на 1 см 
ширины 

чество 

основы 

(крашеный 

ных 

нитей на 
1 см и 

Материал утка 
(крашеный в мотках) 

ность 

по утку 

чапие 

раппорта 

* 

в мотках) 

проборка 

см 


на 1 см 


рисунка 



в галево 




18 крюч- 

2 

1) Бур-де-суа 

72 по 2/1 

36 

1) Хл.-бум. пряжа 75/2 

34 

См. рис. 

ков нлн 


№ 200/2 



в атласе фона 


художн. 

Повстя- 

36 концов 


2) То же, дру- 

72 по 2/1 

36 

2) Хл. - бум. пряжа 

17 

и 16 фла- 


того цвета 



№ 23/1 вЗ конца—по 
рисунку (мешочная 

Всего 

51 н/см 

ного 






структура) 


20 крюч¬ 

3 

1) Бур-де-суа 

40 по 2/1 

20 

1 н 2-й уток—шелк на- 

ПО 12 

1 Рис. 

ков или 


Л» 200/2 

40 по 2/1 

20 

туралыіый 13/15 д. 

прокидок 

художн. 
И. Н. Во- 

40 шну¬ 


2) Хл -бум. пря¬ 

4-нитный в 6 концов 

каждого 

ров и 2 


жа № 200 2 

3) Бур-де-суа 
№ 200/2 рас- 

10 по 2/1 

5 

3 и 4-й уток —фасон¬ 

! утка 

1 ейковой 

фланки 


но-крученая пряжа с 

Всего 

для при¬ 




искусственным шел¬ 

60 н/см 


жима 


сновка по ри¬ 



ком 5-й уток—хл.-бум. 




сунку для при¬ 



пряжа № 20/3 





жима 






17,6 

2 

1) Бур-де-суа 
№ 140/2 в 5 

8,8 -1/1 

8,8 

1) шелк натуральный 

по 13 

Экспери¬ 

крючков 


8,8-1/1 

8.8 

13/15 д. 4-ннтный в 6 

прокидок 

менталь¬ 

н концов 


концов или 

концов 

каждого 

ные ра¬ 



М» 50/3 

2) То же, дру¬ 



2) крученая льняная 

утка 

боты про¬ 



1 


□ряжа Л* 14, 5/3— 

Всего 

должают¬ 



гого цвета или 



или 14, 5/6— 

39 н/см 

ся 

1 


льняная круче¬ 



3) Фасонная крученая 


1 


ная пряжа 

№ 14,5 



пряжа 




Примечание. Плотность берда принимается от 8 до 25 зуб/см в зависимо¬ 
сти от густоты основы и с учетом усадин по утку в 5—7«/о. 

Качество патронирования, а, следовательно, и передачи рисунка в 
материале, зависит в основном от четкости рисунка и цвета в его 
„модели", учета художником технологических возможностей ткачества, 
а также в огромной мере от опыта и художественного вкуса патро- 
ниста. 

Несмотря на ограниченное число основных видов переплетений нитей 
в ткачестве, различные сочетания и производные этих переплетений 
могут быть бесконечно разнообразны. Умение использовать и сочетать 
различные переплетения наиболее рационально в отношении структуры 
ткани и получения художественных декоративных эффектов является 
подлинным искусством, достигшим очень высокого уровня в периоды 
расцвета декоративного искусства XV—XVIII веков. 

Многие современные декоративные ткани, вырабатываемые на За¬ 
паде, также отличаются интересными структурами и умелым исполь- 
вованием различных ткацких переплетений. 
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Поэтому художникам и технологам, работающим над созданием деко¬ 
ративных тканей для Дворца Советов, необходимо уделить самое серьез¬ 
ное внимание изучению структур лучших образцов старинных и совре¬ 
менных декоративных тканей. 


ВЫВОДЫ 

1. Первый этап работы над экспериментальными декоративными 
тканями для Дворца Советов выявил, что на существующем оборудова¬ 
нии ряда текстильных фабрик их кадрами могут быть созданы при на¬ 
личии соответствующих рисунков и надлежащем подборе структуры 
и сырья требуемые для Дворца Советов основные типы декоративных 
тканей. 

При организации массового производства этих тканей должны быть- 
применены разработанные типизированные заправки эксперименталь¬ 
ных тканей с раппортом по основе в 30, 50, 60, 75, 120 и 150 см. 

2. Не разрешенными еще промышленностью проблемами являются: 
получение достаточно полной гаммы прочных красителей и освоение 
специальных отделок. 

Специальные отделки, как например: придание свойств несминае- 
мости, молеустойчивости, светоустойчивости и др., должны будут спо¬ 
собствовать улучшению внешнего вида и удлинению срока эксплоатации 
декоративных тканей Дворца Советов. 

3. Для расширения ассортимента декоративных тканей Дворца Со¬ 
ветов и для тканей специального технического назначения от промыш¬ 
ленности требуется получение новых видов сырья: пряжи из „рами“, 
высокопрочных новых искусственных волокон типа „Нилон“, „Виньон“ н 
др., пряжи из цветного стекла, нитей из металла, различных видов фасон¬ 
нокрученой пряжи и др. 

4. Дальнейшая работа над экспериментальными декоративными тка¬ 
нями для Дворца Советов должна быть направлена к созданию образ¬ 
ной наиболее ценных декоративных тканей уникального характера «а основе 
лучших музейных образцов тканей старинных и наиболее высоко¬ 
качественных декоративных тканей современней выработки стран Запада 
и Востока. 



МЕТОДИКА ИСПЫТАНИЙ И ТЕХНИЧЕСКИЕ 
УСЛОВИЯ НА ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИЕ 
СВОЙСТВА И ПРОЧНОСТЬ ОКРАСКИ 
ДЕКОРАТИВНЫХ ТКАНЕЙ 


АѴ 


стоды испытаний декоративных и обивных тканей Дворца Советов 


и качественная оценка их пригодности к использованию в специфических 
условиях Дворца Советов представляют собою дело весьма большой 
сложности. 

К настоящему времени Строительством Дворца Советов изготовлен 
довольно обширный подбор экспериментальных образцов декоративных 
тканей из разных волокнистых материалов с самыми разнообразными 
переплетениями и различной фактурой тканей. 

По заданиям Строительства выработан проект специальной методики 
исследования декоративных тканей в отношении их механических проч¬ 
ностных свойств и свойств физико-химических: на стойкость окрасок 
тканей к разного рода воздействиям в условиях эксплоатации. 

Эта методика после обсуждения была подвергнута проверке опытным 
путем непосредственно над экспериментальными тканями. 

Сейчас имеется достаточно материала, который текстильная про¬ 
мышленность должна подвергнуть испытаниям и оценке для создания 
будущих декоративных тканей Дворца Советов. 

Полный цикл испытаний декоративных и обивных тканей включает 
две принципиально отличные области исследования качества тканей: 
испытания их физико-механических свойств и испытания прочности 
красителей тканей к действию лучистой энергии и иных внешних фак¬ 
торов. 


ИСПЫТАНИЯ ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ 

Декоративные ткани для отделки интерьеров Дворца Советов могут 
быть разделены на три основных группы: 

1) группу тканей, которые будут предназначены на занавеси, портье¬ 
ры и обивку стен (на высоте выше роста человека); 

2) группу обивочных тканей, идущих на мебель и на панели стен; 

3) группу тканей, используемых на покрытие пола (ковры и дорожки). 

Поскольку характер службы этих групп тканей в эксплоатации бу¬ 
дет различен, естественно, должен быть предусмотрен различный ха¬ 
рактер испытаний их. 

Испытания чисто декоративных тканей, используемых в подвешанном 
состоянии, должны слагаться из основных испытаний, к кото¬ 
рым должны быть отнесены определения крепости тканей на разрыв, 
растяжимости тканей при разрыве, разрывной длины ткани, неизменности 
рисунка ткани под действием подвешанного к ткани груза, и до¬ 
полнительных испытаний, к которым должны быть отнесены 
определения плотности ткани, веса квадратного метра и сминаемости. 

Для тканей мебельных, а также идущих на обивку панелей, основные 
испытания будут заключаться в определении крепости тканей на раз¬ 
рыв, растяжимости тканей при разрыве, прочности на истирание и проч¬ 
ности нитей ткани на раздвижку в шве. 
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О РАСКРОЕ ОБРАЗЦА ДЕКОРАТИВНОЙ ТКАНИ 

Отличительными свойствами запроектированных декоративных тка¬ 
ней по сравнению с обычными являются весьма крупные размеры 
раппортов, сложность и неоднородность ткацкой структуры, неодина¬ 
ковость состава, поскольку они часто вырабатываются из различных 
волокнистых материалов, и своеобразие самой фактуры тканей, отличаю¬ 
щейся в большинстве случаев рельефностью рисунка. 

Техническая оценка подобных тканей показала, что для испытаний 
необходимо выбирать такие элементы тканей, которые смогли бы полно 
и правильно охарактеризовать средние свойства неоднородного образца. 

При этих испытаниях должно быть уделено особое внимание числу 
необходимых полосок по утку и основе, которые должны быть взяты 
из раппорта ткани, чтобы она была достаточно охарактеризована по 
своим техническим свойствам. 

Как видим, раскрой образца декоративной ткани не укладывается 
в рамки общей схемы. Он требует индивидуального решения для каж¬ 
дой ткани в отдельности. Поэтому возникает вопрос о количестве рап¬ 
портов ткани, которые должны быть исследованы. 

Чтобы приблизиться в декоративных тканях к той же степени досто¬ 
верности технической оценки, которая обязательна для обычных тканей, 
следует при испытании отдельных свойств декоративных тканей под¬ 
вергать раскрою не меньше семи раппортов. 

Это требование будем считать минимальным по отношению к мебель¬ 
ным тканям. 

Их раскрой позволит выделить из раппорта однотипные полоски по 
три в одном направлении и по четыре в другом. Испытание же полосок 
на каждое проверяемое свойство ткани будет охарактеризовано чи¬ 
словыми результатами, выведенными как средние по каждому месту 
раппорта, принятому за типичное. 

ОПРЕДЕЛЕНИЕ КРЕПОСТИ И РАСТЯЖИМОСТИ ТКАНЕЙ 

Крепость и растяжимость декоративных тканей определяются обыч¬ 
ным путем на динамометрах, мощность которых должна подбираться 
с расчетом, чтобы разрыв полосок происходил в пределах середины гру¬ 
зовой шкалы, а не по концам ее. 

Динамометры перед испытанием необходимо проверить (оттариро- 
вать) и отрегулировать в отношении скорости движения нижнего зажима. 

Размер полос в их зачищенном, т. е. готовом для испытания, виде 
должен выдерживаться при динамометрических испытаниях, равным обыч¬ 
ному стандарту (иметь 50 мм по ширине между целыми краевыми ни¬ 
тями и 400 мм по длине). 

При этих условиях разрыв полос можно вести при стандартном раз¬ 
мере зажимной длины (200 мм). 

Скорость возрастания нагрузки регулируется двояко: или по ско¬ 
рости опускания нижних тисков динамометра, которая принимается 
равной 100 мм в мин., или по скорости передвижения грузовой штанги 
но шкале нагрузки. В этом, втором, случае за нормальное возрастание 
нагрузки принимают подъем груза весом 48 кг в 15 сек. 

Для получения полной сравнимости результатов испытаний тканей 
необходимо экспериментировать, пользуясь только каким-нибудь одним 
способом, поскольку они не тождественны между собой. 

До испытания вырезанные и зачищенные полоски выдерживаются 
в климатической комнате при относительной влажности в 65°/о (-+ 5%) 
и при температуре в 20° С. 




Методика испытаний прочности окраски 
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Самые испытания должны выполняться при тех же температурно¬ 
влажностных условиях. Оба указанные требования являются общеобяза¬ 
тельными и подлежат соблюдению при всех испытаниях физико-меха¬ 
нических свойств тканей. 

Срок выдерживания полосок в условиях определенной влажности для 
тонких тканей может считаться достаточным в пределах 48 часов, для 
более толстых и плотных—72 час. и выше. 

При динамометрических испытаниях тканей предварительную на¬ 
грузку необходимо индивидуализировать, приводя ее к некоторому со¬ 
отношению с разрывной крепостью ткани и с ее весом (вес 1 м 2 ). 
Учет веса ткани при выборе предварительного натяжения полоски 
должен обеспечить ей при установке в динамометр нормальное рас¬ 
прямление. 

К декоративной ткани следует предъявлять требования наиболее 
высокого уровня крепости и наиболее низкого уровня растяжимости. 

В отношении группы мебельных и декоративных тканей о показате¬ 
лях крепости ткани можно высказать следующие общие положения. 

Мебельные ткани должны показывать по возможности равные вели¬ 
чины разрывной крепости по основе и утку, поскольку оба эти направ¬ 
ления в них однозначны по выполняемой работе. 

Вторым важным условием для мебельных тканей является требова¬ 
ние, чтобы структура фона и рисунка их раппорта в первую очередь 
учитывала сопротивляемость ткани на трущие воздействия, а не просто 
на прочность ее к разрыву. Последняя в мебельных тканях должна 
играть подчиненную, а не главную роль. 

Пробные испытания экспериментальных образцов для Дворца Со¬ 
ветов показали, что эта сторона совершенно теряется из виду при со¬ 
здании тканей. Образцы, как правило, показывают малую потерю кре¬ 
пости нитей, в то время как ткань структурно оказывается уже совер¬ 
шенно разрушенной от трения. 

Таким образом запас прочности, даваемый мебельной ткани, оказы¬ 
вается совершенно ненужным, поскольку структура ее не обеспечивает 
устойчивости ткани к трению. 

В декоративных тканях, изделия из которых всегда подвешиваются 
вдоль нитей основы, величина крепости должна быть большей для нитей 
основы и меньшей для нитей утка. 

О показателях растяжимости тканей можно отметить следующее: 

Особенно существенным является одинаковое удлинение нитей одного 
и того же направления на отдельных участках раппорта ткани, ибо 
только в этих условиях можно ждать равномерной деформации ткани 
при растяжениях и нагрузках и сохранения неизменности рисунка ткани 
в ее эксплоатации. 

Испытание полосок на растяжимость относится к важнейшим кон¬ 
трольным средствам, способным дать верное указание, насколько пра¬ 
вильно или неправильно в ткачестве создана механическая структура 
данной ткани. 

Контрольные испытания экспериментальных образцов тканей для 
Дворца Советов и с этой стороны (по ряду сортов) показали, что 
одинаковость удлинений в различных пунктах раппорта далеко не осу¬ 
ществлена. 

ИСПЫТАНИЕ ТКАНЕЙ НА РАЗДВИЖКУ В ШВЕ 

В задачу испытания мебельных тканей на сопротивляемость сдви¬ 
ганию ее нитей по линии шва входит обследование нового свойства, 
особенно важного для обивочной группы тканей. 
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Существо этого нового свойства заключается в том, что полоска тка¬ 
ни подвергается последовательному приложению одних и тех же растя¬ 
гивающих усилий к ткани без шва и со швом. Замер увеличения рас¬ 
тяжения полоски во втором случае отмечает величину раздвижки нитей 
под усилиями, действующими на нити в ткани перпендикулярно шву. 

По принятой методике раздвижка, не превышающая 3 мм, считается 
в пределах нормы. 

ИСПЫТАНИЕ ТКАНЕЙ НА ПРОЧНОСТЬ К ТРЕНИЮ 

Предложенная для декоративных тканей методика предусматривала 
проведение испытания ткани в условиях, возможно лучше повторяющих 
действительную работу тканей в эксплоатации. 

Поэтому в качестве истирающей поверхности при пробных испыта¬ 
ниях была взята шерстяная ткань, с которой мебельная ткань чаще 
всего встречается в практических условиях. 

Из приборов, наиболее полно отвечающих требованиям испытания 
декоративных тканей Дворца Советов, следует признать (согласно про¬ 
изведенным проверочным исследованиям) прибор инж. С. А. Ченцова, 
принцип действия которого основан на трении ткани о ткань. 

Этим прибором испытывается значительная площадь истираемой по¬ 
верхности, в несколько раз превосходящая истираемую поверхность 
ткани в других приборах. В приборе Ченцова полоска берется 170 X 
ХЗОО мм. 

Центральный научно-исследовательский институт хлопчатобумажной 
промышленности включил в свою программу изготовление прибора 
инж. Ченцова. Однако вопрос о методике испытания тканей на истира¬ 
ние еще не доработан до конца. 

Необходимо найти в этом методе вполне рациональную и стандартную 
трущую поверхность, так как шерстяную ткань (даже военное диаго¬ 
нальное сукно, гарантирующее более всякой другой ткани устойчивость 
и постоянство внутренних свойств) таковой считать нельзя. 

Из принципиально возможных видов трущей поверхности можно 
указать на медные сетки с соответствующим диаметром проволок, 
имеющих строго определенную плотность и переплетение, а также на 
резиновые пластины определенной толщины с возможно высокой гиб¬ 
костью (если бы последние могли быть изготовлены резиновой промыш¬ 
ленностью из резины постоянной, стандартной прочности к трению и 
с константными физико-механическими свойствами). 

Когда полоса ткани подвергается истиранию в направлении основы, 
то истираемым оказывается главным образом уток ткани, и наоборот. 

Поэтому для полной характеристики потери крепости ткани от трения 
испытания должны вестись по обоим направлениям. 

Особенно уязвимыми в декоративных и мебельных тканях являются, 
согласно произведенным контрольным испытаниям, выпуклые места их 
рисунка. Это обязывает уделять особенное внимание максимальному 
упрочнению структуры мебельных тканей в местах рельефа. 

Установить величину потери крепости тканей от действия трения 
можно двояким путем. 

Первый заключается в сравнительном определении крепости полосок 
ткани, не подвергавшихся и подвергавшихся трению. 

С этой целью из полосы ткани, снятой с прибора на истирание после 
завершения установленного числа трений, вырезаются полоски для дина¬ 
мометрических испытаний. Потеря крепости выражается в процентах 
от исходной крепости ткани. 
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Чтобы лучше представить реакцию на трение различных мест рап¬ 
порта ткани, необходимо оба вида полосок выбирать точно из одинако¬ 
вых мест раппорта. 

Второй путь заключается в оценке степени разрушения ткани с 
помощью метода продавливания. 

Этот метод имеет ряд преимуществ: используя очень небольшие пло¬ 
щадки ткани для испытания, он дает возможность получать большое 
количество повторных испытаний. 

ИСПЫТАНИЕ ДЕЙСТВИЯ РАСТЯГИВАЮЩИХ УСИЛИЙ НА РИСУНОК ТКАНИ 

Образец ткани, несколько превышающий размер раппорта, зажи¬ 
мается верхним своим краем, в стойку, которой дается точно вертикаль¬ 
ная установка. К нижнему краю образца прикрепляется ряд зажимов, 
каждый из которых зажимает ткань по длине в 2 см. Привешиваемые 
грузы берутся такими, чтобы суммарная нагрузка на раппорт соста¬ 
вляла около 5% от разрывающей нагрузки подвешанного образца. 

Образец остается под грузом в течение 3—5 дней, в зависимости от 
толщины ткани. 

О деформации рисунка в раппорте судят по провисанию нитей в 
ткани. Провисание устанавливают путем прикладывания к горизонталь¬ 
ному направлению нитей в ткани натянутой проволоки, установленной 
точно горизонтально. 

ОПРЕДЕЛЕНИЕ РАЗРЫВНОЙ ДЛИНЫ ТКАНИ 

Разрывная длина (I,), т. е. длина, при которой ткань должна 
разорваться от собственного веса, может быть определена обычным 
путем из веса 1 м 2 (ф) и разрывной крепости ткани (Р) по формуле: 



Разрывная длина является основным качественным показателем для 
драпировочных тканей. Спускаясь в виде портьер, подчас с большой вы¬ 
соты, ткани этого рода несут нагрузку в прямой зависимости ст их 
веса. 

Для легких декоративных тканей, подвешиваемых за один из концов 
и в этом состоянии находящихся под действием собственного веса, тре¬ 
бования к крепости могут быть ниже, чем для тяжелых, и наоборот. 

Чтобы определить числовую величину разрывной длины, требуется, 
как видно из формулы, знать вес 1 м 2 (@). 

В обычных тканях определение веса 1 м 2 производится чрезвычайно 
просто, поскольку ткань является достаточно равномерной и постоянной 
по своей ткацкой структуре. Здесь она вычисляется по весу небольшого 
прямоугольного кусочка ткани. 

В сложных же декоративных тканях определение веса 1 м 2 выво¬ 
дится из взвешивания значительно больших отрезов. 

Пусть взят отрез ткани, площадь которого Р м, а :вес Р кг. 



ОЦЕНКА ТКАНЕЙ 

Для декоративных тканей обычный путь оценки, практикуемый в 
текстильном материаловедении (когда найденные при испытаниях число¬ 
вые показатели отдельных свойств тканей непосредственно сопостав¬ 
ляются с требованиями стандарта на эти ткани), оказывается недоступ¬ 
ным. Причина этого — отсутствие стандартов и технических условий на 
декоративный текстиль. 

9 Отделочные материалы для Дворца Советов 
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Своеобразие декоративных тканей, резкая индивидуальность их 
технических свойств и заправочных данных, строение раппортов, исход¬ 
ного сырья и прочее (что резко изменяется с переходом от одной деко¬ 
ративной или мебельной ткани к другой) устраняют самую возмож¬ 
ность стандартизации и нормализации качественных показателей деко¬ 
ративных тканей. 

Единственным способом для оценки их является метод сравнения с 
какой-то определенной эталонной тканью, свойства которой предвари¬ 
тельно изучаются и принимаются в дальнейшем за критерий качествен¬ 
ной оценки. 

Создание таких эталонных тканей отдельно по декоративным и от¬ 
дельно по мебельным тканям Дворца Советов составляет обязательное 
и основное условие, к выполнению которого должна приступить текстиль¬ 
ная промышленность. 

ИСПЫТАНИЕ ТКАНЕЙ НА ПРОЧНОСТЬ КРАСИТЕЛЕЙ 

Прочность красителей на тканях Дворца Советов к свету, к атмо¬ 
сферным и прочим внешним воздействиям составляет особое и чрезвы¬ 
чайно важное их свойство. 

Поскольку от этих тканей, как одного из основных отделочных мате¬ 
риалов Дворца Советов, потребуется особая длительность работы при 
неизменности декоративных качеств, все они должны обеспечить полную 
стабильность во времени данной им в производстве окраски. 

Из отдельных факторов, которые способны воздействовать на сохран¬ 
ность красителя ткани, должны быть отмечены: 

лучистая энергия света, способная вызывать обесцвечивание тка¬ 
ней (для большого числа красителей этот фактор относится к числу 
наиболее активных), действие воды и прочих жидких сред, действие 
трения, действие химической чистки, действие атмосферных факторов и 
примесных газообразных веществ, содержащихся в воздухе, соприка¬ 
сающемся с тканью. 

Данная сторона свойств тканей издавна интересовала потребителей 
тканей. В настоящее время в нашей и заграничной практике полностью 
разработана методика испытания красителей на неизменность их в ткани 
от действия важнейших внешних факторов. 

Также обстоит дело и с «оценкой тканей на прочность их красителей, 
где используются детально разработанные шкалы качественности окраски 
тканей с особыми эталонами красителей. 

Вся эта методика полностью может быть перенесена на испытание 
декоративных и мебельных тканей. 

В основу испытаний должен быть положен ОСТ 10.085 и выводы из 
работы ЦНИИШ. В ней подробно рассмотрен вопрос о прочности 
красителей в применении к тканям Дворца Советов и уделено особое 
внимание максимальной прочности окраски, которой можно достигнуть 
при современном состоянии техники. 

Красильным фабрикам, на долю которых выпадает ответственная 
задача красить пряжу и нити для этих тканей или вести окраску тканей 
печатным способом, придется уделить особое внимание выводам, к 
которым пришел ЦНИИШ 1 при выборе наиболее прочных красителей 
иностранного и отечественного производства специально для тканей 
Дворца Советов. 

1 Отчет бригады специалистов ЦНИИШ по теме: «Разработка технических усло¬ 
вий на методы испытаний и нормы прочности окрасок декоративно-мебельных тканей, 
предназначаемых для оформления интерьера „Дворца Советов", 1939 г. 



НОВЫЕ ВИДЫ КЕРАМИЧЕСКИХ ОТДЕЛОЧ¬ 
НЫХ МАТЕРИАЛОВ 


1~1аучно-исследовательские организации и предприятия промышлен¬ 
ности успешно выполнили ряд экспериментальных работ, а также раз¬ 
решили комплекс научно-исследовательских проблем по изысканиям но¬ 
вой техники производства керамических облицовок. 

С целью уменьшения коробления в процессе обжига глазурованных 
облицовочных плиток, керамикоплиточный завод им. Булганина создал 
широкую палитру легкоплавких бессвинцовых глазурей (рис. 1). 

Проведенные испытания показали достаточную механическую проч¬ 
ность и термическую устойчивость этих глазурей. Яркость, свежесть и 
богатство оттенков широкой цветовой гаммы гидроборацитовых глазу¬ 
рей, требующих сравнительно невысокой температуры обжига (1040° С), 
придают им значительные преимущества перед распространенными свин¬ 
цовыми глазурями. Гидроборацитовая глазурь, например, дает возмож¬ 
ность получать нежные оттенки зеленых) и бирюзовых тонов, чего нельзя 
достигнуть на свинцовой глазури. 

Гидроборацитовые глазури значительно прочнее свинцовых, на ко¬ 
торых появление цека со временем неизбежно. Предохранение плиток от 
цека особенно важно для облицовки санитарно-технических помещений. 

Высокая температура обжига (1200—1300° С) полевошпатовой бес¬ 
свинцовой глазури сильно деформирует плитку и, как показали экспе¬ 
риментальные работы, дает мягкие, приятные пастельные тона, но 
только в ограниченном количестве цветов. 

Гидроборацитовая глазурь может быть различных фактур: матовой, 
полуматовой, блестящей, искристой и т. д., что еще более повышает ее 
архитектурно-художественную ценность. 

Наличие у нас в Союзе сырьевой базы гидроборацитов и возмож¬ 
ность получения их без сложного обогащения, позволяют рассчитывать 
на организацию культурного карьерного хозяйства по добыче гидро¬ 
борацита. 

Кристаллические глазури, освоенные заводом им. Булганина в произ¬ 
водственных условиях, по качеству не уступают заграничным. Завод 
сумел найти режим кристаллизации, соответствующий своему техноло¬ 
гическому процессу. Благодаря этому, получены плитки с ровным покро¬ 
вом кристаллизации. 

Освоение гладкой матовой облицовочной плитки в результате при¬ 
менения закругленных граней помогло избежать недоливов и затеков 
глазури по краям плиток. 

Закругленные грани, подчеркивая точность архитектурного шва 
и шов конструктивный, создают новое архитектурное решение плоскости 
стены. 

Бесшовная керамическая облицовка, также и подглазурная плитка 
(рис. 1) освоены в настоящее время заводом им. Булганина. Сущ¬ 
ность ее заключается в декорировании конструктивного шва. Это дает 
новые возможности в использовании глазурованной плитки, как керами¬ 
ческой облицовки сплошного, бесшовного, декоративно-архитектурного 
оформления (рис. 2 и 3). 

Освоенные порфировидные керамические плитки для полов также 
позволяют применить новое архитектурное решение. Получаются они 

9 * 
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из различно окрашенных керамических масс, занимая по своим физико¬ 
химическим, механическим и санитарно-техническим качествам одно из 
первых мест среди материалов, применяемых для облицовки полов. 

Их можно широко использовать, сочетая различные структуры, рас¬ 
цветки и формы в любых композициях. 

Возможность механизации производства и сравнительная простота 
изготовления порфировидных плиток создают значительные преимущества 
их перед встречающимися в старых зданиях ковровоузорчатыми, вос¬ 
производство которых возможно лишь ручным способом. 

Большой интерес представляет проведенная Научно-исследовательским 
институтом кирпичной промышленности работа по получению глазурован- 
.ного облицовочного кирпича и плитки с широкой гаммой глазурей раз¬ 
личных фактур. 

Однако качество образцов лицевого кирпича, полученных в полу- 
производственных условиях Кудиновского завода, не дает возможности 
сделать в настоящее время выводы о достаточной устойчивости этих 
глазурей по физико-механическим показателям и термической стойко¬ 
сти их, о повторяемости фактур и о расцветках. 

Освоение технологии производства керамики, предназначенной для 
•облицовок архитектурно-декоративного назначения (рельефных и плос¬ 
ких орнаментальных, тематических многометровых панно, фризов и пр.), 
значительно сложнее, ибо производится оно промышленностью пока 
лишь в порядке случайных заказов. 

Подобные заказы, вклиниваясь в технологический процесс производ¬ 
ства, не подчиняют его целиком архитектурно-художественным требова¬ 
ниям задания. Наоборот, задание подчиняется технологическим возмож¬ 
ностям завода, обычно не рассчитанным на массовое производство 
таких облицовок. 

Выдающиеся мастера прошедших веков оставили нам исключительно 
богатое наследие классических образцов использования терракоты и 



Керамические отделочные материалы 


133 


майолики для архитектурно-художественного оформления зданий и со¬ 
оружений. 

Однако, в соответствии с новыми достижениями в керамической тех¬ 
нике и требованиями механизации и рационализации отдельных 
этапов работы, освоение техники воспроизводства этих типов обли¬ 
цовок потребовало не только разработки рецептуры эмалей, красок, 
глазурей из наших отечественных материалов, но и перестройки всего 
технологического процесса производства. 

Экспериментальные работы по освоению технологии производства 
майолики и терракоты, выполненные Гжельским керамическим заводом 
„Всекохудожник", доказали возможность применения формовки панно по 
фанерным шаблонам взамен применявшейся ранее резки всего пласта 
целиком (для сохранения единой влажности массы, влиявшей на точ¬ 
ность мозаичных швов). 

Этот способ формовки обеспечил легкую замену одних кусков другими 
и позволил разрешить проблему организации производства крупнораз¬ 
мерных облицовок. 



2. Вид бесшовной облицовки 
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Разработанный заводом режим обжига терракотовых облицовок сде¬ 
лал возможным получение одноцветных, крупноразмерных, гладких и 
рельефных блоков в несколько обжигов. 

Найден способ сочетания формовки в гипсовой форме с резкой от 
руки, взамен вырезывания мозаики из обожженного материала, как это 
практиковалось в технике старой среднеазиатской мозаики, и т. д. 

Чрезвычайно положительные результаты дало тесное сотрудничество 
живописца-художника с химиком-лаборантом непосредственно на заводе 
(живописи с лабораторным, химическим экспериментом). В процессе ра¬ 
боты в рецептуру вносились коррективы и создавались новые глазури, 
эмали и ангобы, создающие требуемое художественное выражение. Опре¬ 
делялись и наиболее соответствующие замыслу художника способы на¬ 
ложения полив на черепок. 

Для освоения техники майоликовой росписи по сырой эмали Лабора¬ 
торией керамической установки Академии Архитектуры СССР были 
разработаны палитра майоликовых красок из отечественных материалов 
и рецептура керамической массы, дающие возможность получения для 
росписи гладких майоликовых плит размерами 30 X 40 см. 

Выполненные этими красками отдельные фрагменты на темы „Шота 
Руставели", „Колхозница", рельефные майоликовые вставки и другие 
работы показали высокое качество черепка и керамических .красок, а 
также подтвердили возможность получения из них широкой и богатой 
гаммы цветоЕ и оттенков (рис. 4). 

Освоенные в производственных условиях типы новых керамических 
облицовочных материалов (порфировидные плитки для полов, облицовоч¬ 
ные глазурованные плитки, с матовыми глазурями и закругленными гра¬ 
нями, плиты с кристаллическими, гидроборацитовыми глазурями, кракле- 
глазурями, подглазурной печатью, архитектурная майолика, терракота 
и др.) свидетельствуют о больших возможностях нашей промышленности. 

Как показал опыт проведения экспериментальных работ на заводах, 
для массового производства высокопрочных по своим физико-механиче¬ 
ским свойствам материалов необходимо овладеть новейшими методами 
технологии производства, которые обеспечивали бы качество изделий, 
отвечающих техническим условиям Строительства Дворца Советов. 

Обусловленная техническими условиями Строительства Дворца Со¬ 
ветов необходимость создания четкого архитектурного шва в облицовке 
не допускает отклонения по всем измерениям плитки и кривизны ее лице¬ 
вой плоскости. 

Сохранение точных линейных размеров и плотного примыкания пли¬ 
ток одна к другой, получение ровного разлива глазури (без недоливов, 
наплывов и затеков по краям), соблюдение четкости граней являются 
основными требованиями, определяющими высокое архитектурное ка¬ 
мее і во плигск. 

Достижение точных линейных размеров требует создания такого ре¬ 
жима обжига, который исключал бы резкие перепады температуры в 
горне, что еще не достигнуто. 

Как показали итоги научно-исследовательских и экспериментальных 
работ при механизированном технологическом процессе производства 
плиток и сухом прессовании их, большой перепад температуры в рабочей 
плоскости горна не только вызывает значительное отклонение в линей¬ 
ных размерах, но и изменяет окраску самой плитки. 

Существующая методика испытаний керамических плиток, принятая 
ОСТ, не вполне обеспечит высоких требований, предъявляемых техниче¬ 
скими условиями Строительства Дворца Советов к керамическим обли¬ 
цовкам. 



3. Бесшовная керамическая облицовка 

Такая методика затрудняет необходимую производству оператив- 
юсть технического контроля. 

Недостаточно обоснована и сама необходимость кипячения для опре- 
целения процента водопоглощения. Мы считаем более целесообразным 
шести методику холодного испытания, что позволит производить испы¬ 
тания не только в лабораториях завода, но и в обычных условиях ио- 
ттройки. 

В соответствии с требованиями ОСТ прочность облицовочной гла- 
іурованной плитки определяется на излом. В облицовке плитка всей 
твоей тыльной поверхностью прочно соединяется со стеной цементным 
раствором, образуя с телом стены одно конструктивное целое и, как 
юказал опыт, принимает на себя часть нагрузок. Благодаря этому ни 
ізгиба, ни излома плитки в данном случае не может быть. 

Не следует производить испытание всех плиток и на химическую 
ттойкость. Целесообразно проводить такие испытания только над 
ілигками, предназначенными для помещений со специальным режимом 
жсплоатации. 

Нет методики испытаний, разработанной на основании эксперимен¬ 
тальных данных, и на истирание керамических плиток для полон. 

Применяемые обычно для испытаний круг Баушингера и машина 
Дорри не дают легко сравнимых результатов, так как нагрузка на 
эбразец и длина пройденного им пути различны. 

Иногда испытания проводятся стальными опилками, в то время как 
5олее правильным является испытание нормальным Вольским песком, ибо 




4. Фрагмент на тему „Шота Руставели", выполненный ыайолнковымн красками 


в последнем случае испытуемый образец становится в условиях, бли 
ких к нормальным условиям эксплоатации. 

В настоящее время (кроме измерения в граммах на квадратні 
сантиметр) поднят вопрос об установлении величины истирания пут< 
установления отвлеченной величины — коэфициента истирания. 


Отделочные материал 
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Введение коэфициента истирания чрезвычайно удобно, так как по¬ 
могает сравнивать между собой не только отдельные материалы, но в 
пределах одного материала помогает проектировщику правильно ориен¬ 
тироваться при создании архитектурной композиции из плиток различ¬ 
ной прочности. 

Техническая конференция по новым отделочным материалам для 
Дворца Советов, состоявшаяся в 1940 г., признала необходимым уточ¬ 
нить стандартную методику испытаний для получения правильной оценки 
качества керамических облицовочных материалов и вынесла решение 
просить Всесоюзный комитет стандартов при СНК СССР уточнить 
стандартные методы испытаний керамических облицовочных материа¬ 
лов. Конференция сочла необходимым, чтобы в лабораториях и ОТК 
заводов, выполняющих заказы Дворца Советов, была установлена си¬ 
стема технического контроля в соответствии с принятыми техническими 
условиями. 

Конференция также признала возможным на основе полученных ре¬ 
зультатов научно-исследовательских и экспериментальных работ орга¬ 
низовать выпуск промышленной продукции: 

по производству бесшовной керамической облицовки; по производ¬ 
ству глазурованных облицовочных плиток с матовыми глазурями, гидро- 
бороцитовыми и другими бессвинцовыми глазурями; по производству 
декоративных глазурованных плиток (подглазурная печать, кракле, кри¬ 
сталлические и др.); по производству архитектурной терракоты. 

В целях обеспечения Строительства Дворца Советов высококачест¬ 
венными керамическими облицовочными материалами конференция при¬ 
знала необходимым создать твердые сырьевые базы для керамических 
предприятий с тем, чтобы сохранить технологический процесс на заводах 
и провести необходимые мероприятия по подготовке и закреплению кад¬ 
ров. 

Конференция особо отметила необеспеченность предприятий керами¬ 
ческой промышленности необходимыми красителями, признавая наиболее 
целесообразным организацию выпуска их Дулевским красочным заво- 

Придавая исключительно серьезное значение делу подготовки кад¬ 
ров и имея в виду отсутствие квалифицированных мастеров для вы¬ 
полнения майоликовых панно и майоликовой росписи, конференция сочла 
необходимым поставить перед Комитетом по Делам Искусства при 
СНК СССР вопрос о подготовке таких кадров. 

Наркоматы и их главки должны дать возможность заводам внедрить 
новую технику и практически применить в широких .масштабах итоги 
проведенных ими по заданию Управления Строительства Дворца Со¬ 
ветов работ и тем самым поднять промышленность облицовочных мате¬ 
риалов на новую техническую высоту. 



ПОРФИРОВИДНЫЕ КЕРАМИЧЕСКИЕ ПЛИТКИ 


Долговечность и прочность — таковы основные требования, которым 
должны удовлетворять строительные материалы, предназначенные для 
Дворца Советов. 

Среди огромного числа материалов, применяемых для облицовки по¬ 
лов, этим условиям в наибольшей степени отвечают керамические мет¬ 
лахские плитки. Они отличаются высокой твердостью (7—10 по шкале 
Мооса) и сопротивляемостью истиранию, благодаря чему занимают одно 
из первых мест среди различных материалов, предназначенных .для 
облицовки полов. Это обеспечивает также высокую сопротивляемость 
физико-химическим воздействиям в условиях службы их и высокую ги¬ 
гиеничность. 

Однако указанные свойства далеко не исчерпывают характеристики 
качеств плиток. 

Материалы для облицовки полов такого сооружения, как Дворец Со¬ 
ветов, должны быть не только прочны и долговечны, но и обладать вы¬ 
сокими декоративными качествами. Однако последнее требование мет¬ 
лахские плитки, изготовленные нашими заводами, не обеспечивают. Весь¬ 
ма ограніичен'ный ассортимент по преимуществу однотонных плиток жел¬ 
того, красного и белого цветов, создает исключительно бедные декора¬ 
тивные возможности. 

В 1939 году Строительство Дворца Советов обратилось к Харь¬ 
ковскому заводу метлахских плиток имени VIII годовщины Октябрьской 
революции с предложением провести ряд исследовательских и экспери¬ 
ментальных работ (как по улучшению ассортимента выпускаемой про¬ 
дукции, так и по освоению новых типов так называемых порфировидных 
плиток). Для этой цели была выделена специальная бригада инженерно- 
технических работников завода и привлечена группа архитекторов- 
художников, разработавших ряд композиций. 

Большую помощь в этой серьезной работе оказал академик 
П. П. Будников. 

Особый интерес представляет собою работа по получению в СССР 
нового вида керамических порфировидных плиток. 

Порфировидные плитки по своему строению напоминают порфир и 
состоят во всей массе черепка из смеси особо измельченных зерен двух 
или более цветов, равномерно между собой распределенных. 

Формовка этих плиток может производиться методом сухого прессо¬ 
вания на полуавтоматических или автоматических гидравлических прес¬ 
сах. 

Порфировидные плитки выгодно отличаются от ковровоузорчатых 
плиток, предоставляя неограниченную свободу архитектору при разра¬ 
ботке композиций настилки полов. 

В сочетании между собою или' с одноцветными плитками порфнровид- 
ныс плитки позволяют получать разнообразные и красивые компо¬ 
зиции не только для настилки пола, но и для облицовки стен (рис. 1—3). 

Изготовлению порфировидных плиток в заводских условиях пред¬ 
шествовала продолжительная и углубленная работа в лаборатории и в 
цехах завода, о результатах которой и будет итти речь ниже. 
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ХАРАКТЕРИСТИКА СЫРЬЯ 

В качестве исходного сырья для экспериментальной работы были 
приняты глины Часов-ярского и Славянского месторождений, являющих¬ 
ся основной сырьевой базой производства метлахских плиток в СССР. 

В табл. 1, 2, 3 приводятся данные, характеризующие глины, послу¬ 
жившие объектом новых исследований. 


Таблица 1 

Химический состав глины (°/о) 


Глина 

5Ю 2 

аі 2 о. 

тю 2 

РбоОз 

СаО 

м 8 о 

Ще¬ 

лочи 

Прочие 

примеси 

Часов-ярская. 

54,46 

30,95! 

1,20 

1,50 

1,00 

1 0,74 

1,02 

9,28 

Николаевсі ая № 1 .... 

62,00 

23,36 

1.06 

2,-13 

1,02 

0,60 

1,66 

7,52 

Николаевская № 3 .... 

55,98 

21,95 

1.01 

9,67 

1,32 

1 , ’ 21 1 

0.64 

8.00 


Таблица 2 

Механический состав глины 



| Фракции (%) по Сабаыину 

□О 

Робинсону 

Глина 

Больше 
С 20 

От 0,20 
до 0,05 

От 0,05 
до 0,01 

Мевее 

0.01 

Больше 

1 0,005 

От 0.005 
до 0,001 

Мевее 

0,001 


ММ 

мм 

мм 

мм 

ММ 

ММ 

мм 

Часов-ярская. 

1 1,08 

0,40 

0,32 

98.20 

1 6,0 

15,0 

79,0 

Николаевская № 1 .... 

0,10 

0,32 

3,18 

96,40 

39,0 

19,0 

42,0 

Николаевская М3.... 

0,80 

0,46 

2,90 

95,84 

46,0 

9.0 

45,0 


Таблица 3 

Керамические свойства глины 


Глина 

Усушка 

(%) 

Темпе¬ 

ратура 

обжига 

в°С 

Усушка 

-1- 

усадка 

(%) 

Водо- 

ПОГАО- 

щение 

(%) 

Темпе¬ 

ратура 

плавле¬ 

ния 

* °С 

Интервал 
между тем¬ 
пературами 
спекания и 

плавления 

Часов-ярская. 

9,3 

1 203 

16,5 

0,3 

1 700 

600 

Николаевская М 1 .... 

9.0 

1 200 

18,0 

0,1 

I 550 

400 

Николаевская М3... 

8,0 

1 200 

19,0 

0,3 

1 1 470 

350 


РАЗРАБОТКА СОСТАВА ОКРАШЕННЫХ МАСС 

Принятые в качестве исходного сырья часов-ярские и николаевские 
тлпны обеспечивают получение без каких-либо добавок плиток трех цве¬ 
тов: белого (часов-ярская глина), желтого (николаевская глина № 11 
и красного (николаевская глина № 3). 

Для получения других цветов следует к указанным глинам добав¬ 
лять различные минеральные соединения или специально приготовлен¬ 
ные смеси. 
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В производстве метлахских плиток для окрашивания масс обычно 
применяются хромистый железняк, пиролюзит и кобальтовая фритта, 
дающие соответственно серый, черный, голубой и зеленый цвета. 

При разработке состава цветных масс наряду с применением пере¬ 
численных красителей был проведен ряд исследований для установле¬ 
ния возможности использования в качестве окрашивающих добавок под¬ 
глазурных керамических красок (пигментов), применяемых фарфоро- 
фаянсовой промышленностью. 

Эти исследования показали, что многие из подглазурных красок, 
вырабатываемых Киевской и Дулевской фабриками, могут быть с успе¬ 
хом использованы для окрашивания керамических масс. 

В результате многочисленных опытов выбрано значительное количе¬ 
ство красителей, которые дают интенсивную окраску массы, чистый тон,, 
сохраняют однородность окраски и оттенков при возможных .колеба¬ 
ниях температуры во время обжига изделий. 

Разработанные нами оптимальные составы окрашенных масс при- 
ведены в табл. 4. 

Таблица 4 


'в' 

* 

* 



Цвет массы 

после обжига 



Составляющие (° о) 

1 

о. 

О 

Серый 

Черный 

Черный 

Зеле- 

< »в! я >* 
и 3 о- Я 

Т) 3 ьі * 

Синий 

Голубой 

Оран¬ 

жевый 



М 

а 

с 

с 

а 

IX і 

X 

I 1 

II 1 III 


IV I 

V 

Ѵ, І 

ѵіі |ѵпі! 

1 

Глина чпссв-ярская. 

96 

1 


_ 

95 

95 


95 

97 

_ 

2 

Глина николаевская № 1 ... 

— 

96 - 


— 

— 

— 

95 


— 

90 

3 

Глина николаевская № 3 . . . . 

— 

- 97 


95 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

4 

Хромистый железняк . 

4 

4 І": 


— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

5 

Пиролюзит. 

— 

“ 1 3 


— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

К 

Окись железа . 

— 



— 

— 

— 

— 

5 


— 

7 і Кобальтовая фритта . . . 

— 

- 1 - 


— 

— 

— 

— 


3 

— 

N 

I Пигмент .Ред-Оксайд* (Дулев- 
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— — 
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— 
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— 
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Пигмент .V’ 372 (Киевская фаб- 
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Г 
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ПОЛУЧЕНИЕ ПЛИТОК В ЛАБОРАТОРНЫХ УСЛОВИЯХ 

Цветные массы, состав которых приведен в табл. 4, приготовлялись 
следующим образом: глина после предварительного высушивания до 
влажности 2—3°/о измельчалась на бегунах и просеивалась сквозь сито 
144 отв/см-. 

Получаемый таким образом порошок тщательно всухую смешивался 
с определенным количеством красителя, измельченным до прохождения 
без остатка сквозь сито в 4900 отв/см 2 . Приготовленная смесь затворя¬ 
лась водой до влажности 32-38 о/ 0 и промешивалась вручную. Глиняное 
тесто оформлялось в виде валюшек, которые затем высушивались да 
влажности 8—8,5о/о. Высушенные валюшки измельчались ^ на бегунах 
и просеиьались последовательно на ситах с 16 и 49 отв/см Для дало- 
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нейших опытов отбирались зерна, прошедшие сквозь сито с 16 отв/'см 2 и 
■оставшиеся на сите с 49 отв см 2 . Порошки такого же гранулометриче¬ 
ского состава приготовлялись из чистых глин: часов-ярской и николаев¬ 
ских (Славянского месторождения). 

Подготовленные таким образом разноцветные порошки в различных 
комбинациях (вместе два или три цвета) и соотношениях вручную сме¬ 
шивались друг с другом. Всего было приготовлено 20 смесей, из которых 
на гидравлических полуавтоматических прессах прессовались плитки 
размером 100 X100 и 170 X170 мм. Полученный сырец обладал не¬ 
обходимой прочностью; никаких деформаций и выкрошивания зерен не 
наблюдалось. Отпрессованные плитки после высушивания до содержа¬ 
ния влаги 2—3% обжигались при ПК 114—116. 

Обожженные плитки имели плотный, хорошо спеченный черепок без 
каких-либо деформаций. Сопряжение разноцветных зерен друг с другом 
хорошее. Плитки имеют красивую поверхность, зерна отдельных цветов 
обладают чистой окраской, не загрязненной массой иного цвета. На 
контакте между собой разноцветные зерна сохраняют четкие очертания. 

Одним из серьезных затруднений производства узорчатоковровых 
плиток является необходимость тщательного согласования воздушных 
и огневых усадок различно окрашенных масс. В противном случае в 
этих плитках возникает внутреннее напряжение, ослабляющее сопряже¬ 
ние различно окрашенных участков плиток и вызывающее искривления 
поверхности, откалывания отдельных участков, образование сетки тре¬ 
щин. 

В связи с этим возникли опасения, что такого же рода затруднения 
будут при 'изготовлении порфиірогаидных плиток, в результате чего потре¬ 
буется корректировка усадочных коэфициентов отдельных цветов масс. 
Для выяснения этого вопроса было изготовлено значительное количество 
плиток из смесей, куда вместе с массами на базе глин часов-ярской ; и 
николаевской № 1, имеющими общую усадку от 9,0 до 9,5%, входят 
массы на базе николаевской глины № 3, общая усадка которых достигает 
12о/о. 

Отсутствие после обжига в этих плитках каких-либо дефектов, связан¬ 
ных с недостаточным сопряжением отдельных масс (выращивания зе¬ 
рен, образования сети трещин, искривлений и др.), показало, что даже 
значительные различия усадочных коэфициентов масс не отражаются 
на качестве порфировидных плиток. Объясняется это, очевидно, тем, 
что в профировидных смесях отдельные массы представлены мелкими 
зернами, равномерно распределенными по отношению друг к другу. 

Проведенные лабораторные обжиги доказали возможность получе¬ 
ния порфировидных плиток на базе разработанных масс и позволили 
перейти к дальнейшим полузаводским и заводским испытаниям. 

Основными задачами полузаводских испытаний являлись: разработка 
масс для порфировидных плиток и установление технологического про¬ 
цесса производства. 

РАЗРАБОТКА СОСТАВОВ ПОРФИРОВИДНЫХ МАСС 

В результате многочисленных опытов, проведенных в полузаводских 
условиях, установлена возможность получения огромного числа раз¬ 
новидностей порфировидных плиток при различных соотношениях глин 
и окрашенных масс. 

В табл. 5 приведен состав некоторых масс, давших положительные 
результаты по всем показателям, характеризующим как физико-меха¬ 
нические свойства плиток, так и их внешний вид. 
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Таблица 5 


Составные части порфировидных масс ("/о) 
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По гранулометрическому составу применялись для изготовления пор¬ 
фировидных плиток массы следующих видов: 

фракции, остающиеся на сите с 49 отв/см 2 , проходящие через сито с 
26 отв/см 2 \ 

фракции, остающиеся на сите с 100 отв/см 2 , проходящие через сито с 
25 отв/см 2 ; 

фракции, остающиеся на сите с 100 отв/см 2 , проходящие через сито с 
49 отв/см 2 ; 1 

фракции, остающиеся на сите с 144 отв/см 2 , проходящие через сито с 
49 отв/см 2 ', 

фракции, проходящие через сито с 100 отв/см 2 . 

Применение всех этих масс дало положительные результаты. • 

В итоге испытаний все массы, приведенные в табл. 5, при-различном 
гранулометрическом составе могут быть рекомендованы для освоения 
на производстве. На рис. 1 показаны некоторые разновидности полу¬ 
ченных нами плиток. 

ПОДГОТОВКА ПОРФИРОВИДНЫХ МАСС 

С целью выбора оптимального способа подготовки масс было испы¬ 
тано два варианта, которые представлены на рис. 5. 

Недостатком первого варианта является необходимость в производ¬ 
ственных условиях самостоятельных помольных и просеивающих агрега¬ 
тов для каждой из цветных масс и применения специальных приспособ¬ 
лений для смешивания разноцветных порошков. Более простым является 
II вариант, при котором разноцветные массы смешиваются между собой 
в процессе их совместного измельчения. 

Однако, несмотря на преимущества II варианта, проведенные опыты 
показали нецелесообразность его применения. Плитки, изготовленные из 
масс, полученных путем совместного измельчения, после обжига имеют 
неудовлетворительный внешний вид. Зерна одного цвета в процессе 
помола покрываются тонкими пленками пылевидных частиц иного цвета, 
в результате чего окраска плиток оказывается грязной и лишенной не¬ 
обходимой интенсивности. 
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1. Порфировндные плитки 


Между тем плитки, изготовленные из масс, полученных па I варианту, 
имеют красивый вид, интенсивную окраску и четкие очертания отдель¬ 
ных зерен. 

Укажем и на другой недостаток II варианта. 

При проведении опытов было установлено, что после измельчения 
масс на бегунах образуется около 35 о/о отходов в виде тонкого порошка, 
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2. Два варианта подготовки порфировндных масс 


проходящего через сито с 144 отв/см 2 . Этот порошок для изготовления 
порфировидных плиток не применяется. 

Если такие порошки, получаемые при раздельном измельчении глин, 
возможно использовать для лицевого слоя обычных одноцветных плиток, 
то порошки, получаемые при совместном помоле, не могут найти такого 
применения, поскольку изготовленные из них плитки будут иметь грязную 
поверхность. , 

Исходя из указанных недостатков II варианта, при разработке ре¬ 
цептуры порфировидных масс (изготовлении полузаводских и заводских 
партий плиток) применяли способ раздельного измельчения масс с после¬ 
дующим смешением порошков. 

При подготовке масс по I варианту требуется применение специаль¬ 
ного агрегата для смешения разноцветных порошков. Опыты показали, 
что для этой цели! с успехом может быть применено вибрационное сито. 

Во время опытов грубозернистые порошки разных цветов подавались 
на вибрационное сито непрерывно (с помощью вагонеток) в различных 
соотношениях между собой. 

Поступившая из сита в бункер смесь состояла из зерен различных 
цветов, равномерно распределенных по отношению друг к другу. 

Основное преимущество принятого способа смешения заключается 
в том, что при нем образуется минимальное количество пыли, загряз¬ 
няющей примеси в порфировидных массах. 

ПРЕССОВАНИЕ 

Прессование порфировидных плиток производилось на гидравличе¬ 
ском полуавтоматическом прессе с двухступенчатым давлением в 50 
и 250 ат. ' ' ) 

В отличие от обычных метлахских плиток, которые хорошо прес¬ 
суются при влажности 6,5—7,5%, влажность порфировидных масс при 
прессовании должна быть не менее 8о/о. При меньшей влажности полу¬ 
чаемый сырец оказывается недостаточно хорошо спрессованным и имеет 
низкую механическую прочность. 

Вследствие повышенной влажности порфировидных масс при прес¬ 
совании наблюдается налипание глиняных зерен к прессующей плите, что 
вынуждает часто останавливать пресс для очистки плиты наждачной 
бумагой. 

Такую очистку приходится производить после каждых пяти прес¬ 
сований. 
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Другое затруднение при прессовании порфировидных плиток вызы¬ 
вается тем, что заполнение ячеек формы грубозернистой массой про¬ 
исходит менее равномерно, чем при работе с тонко измельченным порош¬ 
ком, обладающим большей подвижностью. Для обеспечения равномер¬ 
ного заполнения ячеек формы, засыпку их массой следует произво¬ 
дить двумя-тремя повторными движениями загрузочного приспособле¬ 
ния. 

В связи с необходимостью периодической остановки пресса для 
очистки прессующей плиты и увеличением продолжительности засыпки 
массы в форму производительность 9-гнездного пресса, равная при 
изготовлении обычных одноцветных плиток 15000 ши в смену, при прес¬ 
совании порфировидных плиток составляет 9000 шт. в смену, т. е. сни¬ 
жается на 40%. При устройстве электроподогрева прессующей плиты 
потери производительности пресса будут намного уменьшены. 

При прессовании порфировидных плиток встречаются специфические 
виды брака: 

недосыпанные плитки, имеющие .после прессования слабые, скраши¬ 
вающиеся углы или зазубрины на кромках; 

шероховатые плитки, на лицевой поверхности которых попадаются 
участки с выкрошенными зернами. 

При тщательной засыпке массы в ячейки формы и устройстве 
электроподогрева прессующей плиты эти виды брака легко устранимы. 

СУШКА 

Для установления целесообразности сушки профировидных плиток 
перед обжигом были проведены следующие опыты, при которых в печь 
одновременно загружались плитки непосредственно после прессования 
(с влажностью 8%) и плитки, предварительно высушенные до содер¬ 
жания влаги 1,5—2%. 

При сортировке обожженных плиток были получены данные, приве¬ 
денные в табл. 6. 

Таблица б 



I 

іыіод по с 

ортам (0/ 0 ) 


I | 

II 

III 

Брак 

Плитки, но подвергавшиеся сушке. 

20 

30 

40 

10 

Плитки, предварительно высушенные .... 

30 

40 

30 

- 


Наличие брака и повышенный выход III сорта в плитках, не под¬ 
вергавшихся сушке, относятся за счет трещин, закопченности и разно¬ 
образия оттенков на поверхности. В плитках, предварительно вы¬ 
сушенных, указанных дефектов не обнаружено. 

Таким образом следует признать необходимым подвергать пор¬ 
фировидные плитки перед обжигом сушке (до содержания влаги не 
более 2%). С целью установления режима сушки в заводских условиях 
были проведены соответствующие испытания. 

Отпрессованные плитки размером 100x100x10 см, сложенные по¬ 
парно, укладывались на деревянные рамки. Рамки с плитками после пре¬ 
бывания в прессовом цехе в течение 24 час. передавались подъемни¬ 
ком в сушильное помещение, находящееся в надпечном здании. 

Ю Отделочные материалы для Дворца Советов 
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Здесь плитки находились 24 часа, после чего направлялись для 
погрузки. 

В табл. 7 приведены данные, полученные при испытании: 


Таблица 7 


Влажность плиток 

Температура в Г С 

Оііюснтсльная 
пли ж кость (%) 

После прес- 1 Через 
соваиня 24 чага 

Через 

48 часов 

В прегсоном В надпочіюм 
помещении | помещении 

В прессовом В надпечном 
помещении | здании 

8.5 3,4 

1.6 

25,26 45,46 

14 8 


После сушки в описанных условиях никаких дефектов не обнару¬ 
жено, в связи, с чем приведенный режим может быть рекомендован для 
изготовления порфировидных плиток на производстве. 

ОБЖИГ 

Обжиг порфировидных плиток производился в 16-камсрной газовой 
печи системы Мендгейма. 

Так как оптимальная температура обжига порфировидных плиток 
составляет 1140°—1180“ С, они могут загружаться лишь в определен¬ 
ных зонах камеры. 

В результате проведенных наблюдений установлен оптимальный 
режим обжига порфировидных плиток. 

Схема работы печи должна быть такова: 

одна камера нагружается, две нагружены и подготовлены к вклю¬ 
чению, две на подогреве, одна — на малом огне, одна на большом огне, 
пять на остывании, одна на выгрузке, остальные на ремонте и чистке 
каналов. 

Установленная кривая обжига порфировидных плиток и схема по¬ 
грузки их в камеры печи приведены на рис.: 3 и 4. 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Исходя из опытных данных, накопленных при проведении испытаний 
Харьковским заводом имени VIII годовщины Октября, предложена сле¬ 
дующая технологическая схема производства порфировидных плиток. 

Для получения окрашенных масс глина после сушки в сушильном 
барабане измельчается на бегунах и просеивается на сите с отверстиями 
в 1 мм. 

Краситель измельчается, просеивается на сите с 4900 отв/см 2 , 
после чего поступает в болтушку, где смешивается с водой для образо¬ 
вания шликера. 

Измельченная глина закладывается в двухвальный смеситель, куда 
поступает также краситель в виде шликера и вода в количестве, необ¬ 
ходимом для образования пластичного теста. Тщательно перерабо¬ 
танная в глиномесе, масса поступает в ленточный пресс и по выходе из 
него в виде валюшек направляется на сушку. 

Процесс получения порфировидных масс состоит в следующем. Каж¬ 
дая глина или окрашенная масса в отдельности после сушки до влаж¬ 
ности 8о> в сушильном барабане (глина) или в надпечном здании (окра¬ 
шенная масса) измельчается на бегунах, откуда элеватором передается в 
бункер. Из бункера глина с помощью дозирующего аппарата подается 






В орфировіідные керамические плитки 


14 } 



8. Кривая обжига порфировидвых плиток в газокамерных печах системы „Мендгейма* 



4 . Схема погрузки камеры печи № 2 капселями с плитками с указанием местораспо¬ 
ложения капселей с порфнровидеыми плитками 


«а вибрационное сито, состоящее из наібора іпос ледователыго раополовкен- 
ных четырех сит: 25, 49, 100, 144 от о/см 2 . 

Остаток на сите с 25 от в! см? возвращается на бегуны для домола. 
Порошок, прошедший через сито с 144 отв/см 2 , используется для 
лицевого слоя одноцветных плиток. 
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Фракции, оставшиеся на ситах с 49, 100 и 144 отв/см 2 , предназна¬ 
чаются для производства порфировидных плиток и направляются в 
самостоятельные для каждой из них бункеры. 

Из бункеров порошки различных цветов и гранулометрии в нужном 
количестве (с помощью дозирующих аппаратов и ленточных транспор¬ 
теров) передаются на вибрационное сито для смешения. Пропущенная 
через вибрационное сито смесь перевозится на вагонетках в формовочное 
отделение для прессования плиток. Отпрессованные плитки подвергаются 
сушке, а затем обжигу. Технологическая схема производства порфиро¬ 
видных плиток приведена на рис. 5. 

ЗАВОДСКАЯ ПАРТИЯ ПЛИТОК 

В соответствии с изложенной схемой была изготовлена заводская 
партия плиток размером 100X100 мм в количестве 3000 шт. из массы 
следующего состава: 

николаевской глины № 1—60о/о, 
николаевской глины № 3—40%. 

Гранулометрический состав фракции между ситами—49—100 отв/см 2 . 
Плитки подвергались прессованию и обжигу в условиях, соответствую¬ 
щих установленным при полузаводских испытаниях. 
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После обжига плитки приобрели красивый внешний вид. Красные и 
желтые зерна хорошо связаны друг с другом, сохраняют четкие очер¬ 
тания и чистую окраску. 

Водопоглощение плиток колеблется от 0,2 до 3,5°/о‘ и в среднем со¬ 
ставляет 2,0%. Усадки плиток колеблются от 9 до 10% и в среднем 
составляют 9,5%. 

При сортировке обожженных плиток было отнесено к I (сорту 30%, 
ко И—40%, к III—30%. 

Внешние дефекты плиток характеризуются данными, приведенными 
в табл. 8. 


Та б 


ЦП 8 


I. Трещины 


2. Зазубрины на кромках 


3. Отклонения в линей¬ 
ных размерах 

4 . Искривления лицевой 
поверхности 


Не имеют трещин. 

Имеют трещины длиной до 10 мм . 

Имеют трещины длиной от Ю до 20 мм .... 

Не имеют зазубрин. 

Имеют одну зазубрину длиной не более 2 мм 
„ . „ . от 2-3 мм . . 

. . . .от 5—10 мм . . 

Имеют две зазубрины длиной до 5 мм . 

. три . . . 4 мм . 

Не имеют отклонения. 

Имеют отклонения до :+: 1 мм . 

Имеют отклонения до ± 2 мм . 

Не имеют искривлений . 

Имеют искривления до ± 1 мм . 

Имеют искривления от ± 1 до ± 2 мм .... 


90,9% 

6 . 1 % 

3,0% 

42% 

23% 

8 % 

12 % 

9% 

6 % 

26.5% 

52,5% 

21 . 0 % 

33,50/в 

53.50/ 0 

10 , 0 % 


СВОЙСТВА ПЛИТОК 

Для получения характеристики основных свойств порфировидные 
плитки, изготовленные в полуэаводских и заводских условиях, подверга¬ 
лись необходимым испытаниям в соответствии с требованиями стан¬ 
дарта. Результаты этих испытаний приведены в табл. 9. 


Таблица 9 


Г ранулометрический 
состав массы фракции 
между ситами 

Водопоглощение 

(%) 

Сопротивление 
истиранию 
в ./ел* 

удару, число 
ударов, выдерж. 
плитками 

От 

До 

Среди. 

От 

До 

Сред. 

От 

До 

Сред. 

25- 49 




0,03 

0,10 

0.09 

3 

5 

4 

25-100 

— 

— 

— 

0.07 

— 

0,07 

— 


— 

49-100 

0,5 

4,0 

1,8, 2.0 , 

0,07 

— 

0.07 

4 

6 

5.5 

49-144 

— 

— 

— 

0,06 

— 

0,06 

— 

— 

— 

100-144 

— 

— 

— 

0,05 

0,07 

0,06 

4 

4 

5 

Обычные метлахские 










плитки, изготовляемые 










плиточными заводами 

0,3 

5,0 

2,0 

0,06 

0,10 

0,08 

2 

9 

5 


Приведенные данные показывают, что порфировидные плитки, неза¬ 
висимо от гранулометрического состава масс, по основным свойствам 
не отличаются от обычных метлахских плиток, изготовляемых нашими ва- 
водами. 
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Работа Харьковского аавода получила высокую оценку при рас¬ 
смотрении ее авторским совещанием и целым рядом ведущих архитекто¬ 
ров. 

Главный архитектор Строительства Дворца Советов считает, что 
порфировидные плитки, безусловно, приемлемы и желательны для Дворца 
Советов, в особенности как облицовочный материал для полов массо¬ 
вых помещений. По заключению архитекторов, фактура полученных 
порфировидных плиток, отличаясь от обычного типа метлахских, позво¬ 
ляет употребить эту плитку за пределами санитарных узлов—для вести¬ 
бюлей и целого ряда других помещений. 

По заключению специалистов, полученные на Харьковском заводе 
имени VIII годовщины Октября плитки по качеству выше изготовляе¬ 
мых на крупнейших, пользующихся широкой известностью в Европе 
заводах, в частности Оберборисского (Чехия). 

Тем нс менее, как на заседании экспертной комиссии, так и на 
специально проведенной технической конференции по отделочным мате¬ 
риалам для Дворца Советов решено было предъявить более строгие 
технические требования к порфировидным плиткам. В частности, Харь¬ 
ковскому заводу было поручено доработать вопросы увеличения сопро¬ 
тивляемости на удар до 10—12 (вместо полученных заводом 5—6) и 
сопротивления на истирание. 

Для полного удовлетворения потребности Дворца Советов в обли¬ 
цовочных керамических плитках, отвечающих особо повышенным тех¬ 
ническим требованиям, необходимо немедленно осуществить ряд орга¬ 
низационно-технических мероприятий, направленных на обеспечение куль¬ 
туры производства и внедрения технологических режимов. 





ОПЫТ ПРОИЗВОДСТВА ОБЛИЦОВОЧНОЙ 
ТЕРРАКОТЫ И МАЙОЛИКИ 


Г" жельский керамический завод получил от Строительства Дворца 
Советов задание разработать технологию производства скульптурных 
и живописных, единичных и малосерийных многометровых панно и фри¬ 
зов из терракоты и майолики. В связи с этим заводу пришлось про¬ 
работать не только рецептуру, основанную на отечественных матери¬ 
алах, но и все этапы производственного процесса, которые отвечали 
бы условиям заводской работы нашего времени и могли бы лечь в основу 
организации специального керамического производства. Особенности за¬ 
дания определили полупроизводственный характер работы и крупный 
(5 м 2 ) размер изготовленных заводом образцов: барельефа из одно¬ 
цветной терракоты, фрагмента орнаментального фриза из двуцветной 
терракоты, майоликовой вставки и майоликового панно. 

БАРЕЛЬЕФ ИЗ ОДНОЦВЕТНОЙ ТЕРРАКОТЫ 

После целого ряда испытаний различных масс, составленных ла¬ 
бораторией завода, наилучшие результаты дали массы №№ I и VI. 

Результаты технологических испытаний приводятся в табл. 1. 


Таблица 1 




| 

Пла¬ 

стич¬ 

ность 


Обжиг 
при тем¬ 
пературе 

іооо^с 

Обжчг 
при тем- 

та° у <г 

Обжиг 
при тем¬ 
пературе 

1200°С 

Обжиг 
при тем- 

■жле 

г 

а 

в 

я 

1 

Состав массы 

*о 

в 

л 

$ 

5 

г 

в 

| 

О 

Ш 

Определение 

В 

В 

5 

в 

в 1 
в 
< 

(В 

ч 

>! 

Потеря в весе 

Водопоглощен. (%) 

к 

<0 

Потеря в весе 

Водопоглощен. (%) 

ч 

в 

Потеря в весе 

■ 

& 

§ 

о 

а 

| 

<0 

к 

Ч 

а 

* 

Потеря в весе 

| 

1 ® 

1 

Песок Коняшинский 40% 

21% 

132 

Тощ. 

6,35 

6.3 

5,1 

12,2 

7,0 

5.5 

11,5 


5.6 

10,0 


5,6 

8,2 

і 

Глина Ново-Швейц. 20% 



— 

- 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

1 

Глина Мининская 2С% . 

23,4 

132 

Тощ. 

4.4 

6.0 

3,9 

13,5 

7,0 

1,2 

0,9 

і 7 

4,3 

9.7 

7,0 

4,3 

7,3 

IV1 

Песок Коняшинский тон¬ 
комолотый 45% . . . 
Песок Коняшинский 
крупвомолотый 15% . 













Формовка блоков производилась в гипсовых формах и потребовала 
предварительного разреза модели. В модели пришлось вырезать швы, 
так как в противном случае барельеф при последующей шовной кладке 
„расползся" бы и деформировал рисунок. 
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Из массы № I было сделано пробное панно и обожжено при темпе¬ 
ратуре 1120° С. Первая проба дала неблагоприятные результаты, так как 
поверхность блоков оказалась неровного серого цвета с отдельными 
желтоватыми пятнами. Кроме того, часть блоков оказалась деформи¬ 
рованной. Масса № IV дала черепок почти белого цвета (слегка кре- 
моватого оттенка). 

Для получения необходимого цвета черепка в массу IV было добав¬ 
лено 6 о/о окиси железа. Отформованные блоки панно „Колхозник с бы¬ 
ком" (рис. 1) были постепенно в течение 10 дней высушены до влажно¬ 
сти черепка 4°,'о. Температура в помещении при сушке поддерживалась 
16—20° С. На высохших блоках фон вокруг рельефа проработан гребен¬ 
кой для получения шероховатой фактуры поверхности. Обжиг произво¬ 
дился в закрытых шамотных коробах. Необходимо отметить, что все 
блоки обжигались установленными на ребро. Конечная температура 
обжига установлена 1180° С с выдержкой при этой температуре в те¬ 
чение 2 час. при окислительном пламени. 

Подъем температур производился по следующему режиму: 


до 4С0° С по 40 е С в час . ... 10 час. 

от 400° С до ІООО" 1 С по 50° С в час 12 час. 

от 1000° до ПьО’ С по 30° С в час 6 час. 

Выдержка при 1180° С. 2 час. 


Все панно, состоящее из 27 блоков, обжигалось в три приема. Не¬ 
смотря на это, плиты, обожженные при строгом соблюдении намеченного 
режима обжига, друг от друга нисколько не отличались ни по плотности 
черепка, ни по цвету. Фон вокруг барельефа с шероховатой фактурой 
получился несколько темнее по окраске, нежели сам барельеф. 






Облицовочная терракота и майолика 
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ОРНАМЕНТ ИЗ ДВУХЦВЕТНОЙ ТЕРРАКОТЫ 

Гипсовая модель орнамента размером около 1 м 2 была получена 
заводом от Строительства Дворца Советов. Для выполнения этого образ¬ 
ца лаборатория завода разработала палитру цветных терракотовых 
масс, представляющих возможность сочетания почти всех спектральных 
цветов от очень резких, контрастных тонов до мягких, нежных оттенков. 
Состав масс приведен в табл. 2. (стр. 154). 

На основе этой палитры сначала был сделан ряд небольших орна¬ 
ментальных фрагментов, демонстрирующих различные цветовые соче¬ 
тания, а затем по модели Строительства Дворца Советов выполнен 
раппорт орнаментального фриза, изображающего коричневые лозы, вью¬ 
щиеся по светложелтому фону. Для сохранения единства фриза и для 
усиления выразительности рисунка завод выполнил эту работу методом 
крупной мозаики из кусков, вырезанных по рисунку орнамента, ана¬ 
логично среднеазиатским майоликовым орнаментам. Перед работника¬ 
ми завода встала задача найти способ формовки, обеспечивающий 
максимально тонкие нитяные швы и отвечающий в то же время требо¬ 
ваниям современного фабрично-заводского производства, так как выта¬ 
чивание или вырезывание мозаики из обожженного материала (как 
•то практиковалось в старой среднеазиатской майолике) невозможно 
при более твердой современной терракоте. Решение было найдено по¬ 
средством сочетания формовки в гипсовой форме с резкой от руки. 

Гипсовую форму сделали с небольшими перегородками, разграничи¬ 
вающими (Цвета орнамента по рисунку. Затем форма размечалась. На 
плоскостях между перегородками простым карандашом делались услов¬ 
ные пометки, обозначающие те цветные массы, которыми должны 'были 
■аполняться эти части формы. После разметки форма заполнялась 
цветными терракотовыми массами (с влажностью 24°/о) слоем 2—3 мм. 

Поверх него клался каркасный слой чистой массы №ѴІ без красите¬ 
лей толщиной до 2 см. После выдержки в форме 6—10 час. терракотовый 
пласт вынимался на специальный щит и подвяливался в помещении,, 
где температура не превышала 20° С. Получив достаточную прочность 
(при влажности 16—17%), пласты разрезались ручным резаком по 
канавкам, образованным в глине перегородками гипсовой формы. До 
окончательной сушки орнамент оставался в собранном виде, чтобы 
при усадке не дать возможности деформироваться отдельным кускам. 
Обжиг орнамента проводился при температуре 1180° С в закрытых 


капсулях. Режим обжига был установлен следующий: 

подъем температуры от 100 и С до ч00 и в час .4 часа 

подъем температуры от 400°С до 1000°С по 150° в час ... 4 часа 
подъем температуры от 100Э°С до П80°С по 60° в час ... 3 чі.са 
выдержка при 1180 и С.1 час 


Установленный режим обжига проводился трижды, причем каждый раз 
полученные терракотовые образцы не отличались друг от друга ни меха¬ 
ническими свойствами, ни цветом. 

Необходимо отметить, что обжиг осуществлялся в тщательно зама¬ 
занных огнеупорной замазкой капселях. Орнамент был смонтирован 
на гипсе в один щит. При рассмотрении на небольшом расстоянии швы, 
скрытые в канавках рисунка, незаметны, рисунок же усиливается и 
придает орнаменту большую четкость и выразительность. В целом обли¬ 
цовка производит впечатление сплошного бесшовного покрытия, подоб¬ 
ного ковру. Разработанный заводом способ гипсовой формовки с по¬ 
следующей резкой позволяет без особой сложности производить много¬ 
метровые полихромные орнаментальные фризы и панно с весьма слож¬ 
ным рисунком. 
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МАЙОЛИКОВАЯ ВСТАВКА 

Эскиз вставки „Птица" (рис. 2) дан заводу Строительством Дворца 
Советов в виде литографии. 

На заводе рисунок увеличили до 1 м 2 . Для черепка была взята 
масса № VI. Поскольку после обжига черепок из этой массы имел не 
чисто белый, а серовато-желтоватый цвет (что значительно портит 
чистоту цвета прозрачных глазурей), для покрытия черепка был упо¬ 
треблен специальный ангоб. Для приготовления ангоба предварительно 
заготовляется фритта № 1Д следующего состава: песку 80%, поташа 
7%, соды 3%, мела 5%. 

Фритта № 1Д плавится при температуре 1200° С. Полное спекание 
не наступает, а получается ноздреватая спекшаяся масса белого цвета. 
Полученная фритта размалывается всухую, так как мокрый размол мо¬ 
жет повлечь за собой выщелачивание растворимых солей. На основе 
этой фритты ангоб составляется по следующему рецепту: фритты 75%, 
мела 15%, каолина 10%. 

Формовка вставки потребовала преодоления значительных трудно¬ 
стей. Способ резки всего пласта целиком, принятый первоначально 
с целью сохранения единой влажности массы, влиявшей на плотности 
мозаичных швов, оказался несостоятельным. Неизбежный брак при вто¬ 
ричном глазурном обжиге требовал замены отдельных частей панно. 


2. Ма&олш 
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а данный способ формовки не позволял их воспроизводить. С другой 
стороны, он ограничивал масштабы облицовки очень незначительным 
количеством квадратных метров. Вместо него был применен другой разра¬ 
ботанный заводом способ формовки по фанерным шаблонам, давший 
прекрасные результаты. Обеспечивая легкую замену одних кусков дру¬ 
гими, этот метод формовки позволяет организовать производство круп¬ 
ных облицовок. 

Фанерные шаблоны выпиливались по кальке, переведенной с ра¬ 
бочего рисунка. Все куски кальки и вырезанные по ней шаблоны пе¬ 
ренумерованы. Эти номера ставились затем на оборотной стороне кус¬ 
ков. Без такой нумерации было бы почти невозможно собрать мозаику, 
разрезанную по рисунку. 

Масса № VI, сбитая в пласты при влажности в 24 °/о, затем подвя¬ 
ливалась в пластах до кожетвердого состояния (влажность 16—17 %),. 
после чего из заготовленных пластов вырезывались по фанерным ша¬ 
блонам куски мозаики, нумеровались и ставились на окончательную 
сушку. 

Основной задачей, стоявшей перед заводом при создании образца,, 
была разработка палитры глазурей, обладающих глубиной, силой и 
чистотой цвета, нужными для декоративных облицовок. Лабораторные 
работы дали ряд интересных результатов и показали большие воз¬ 
можности для дальнейших изысканий. Заводу удалось значительно улуч¬ 
шить цвета глазурей и сообщить им силу и глубину, резко отличающие 
их от обычных фаянсовых и майоликовых облицовок. 

Для палитры цветных глазурей за основу была взята боросвинцо¬ 
вая производственная глазурь Гжельского керамического завода, при¬ 
готовляющаяся для производства лабораторией завода. 

Для фриттования составляется шихта по следующему рецепту: 

34,48 
25,86 
25,86 
6, ІЮ 

3.45 

3.45 

Тщательно перемешанная шихта засыпается в ванную плавильную 
печь, где при температуре 1200—1250° С проплавляется до однородности 
сплава. Сплавленная фритта в жидком состоянии сливается в холодную 
воду. Гранулированная таким образом фритта промывается на сите и 
в течение 18 час. размалывается в шаровой мельнице. .Помол мокрый. 
При загрузке фритты в барабан к ней дополнительно «прибавляется 
каолин (3,45% от веса загруженной фритты). 

Для получения цветных глазурей и эмалей употреблялись следую¬ 
щие красители: окись железа, окись кобальта, перекись марганца, окись 
хрома, окись меди, окись олова, окись цинка, окись никеля, окись сурьмы, 
окись кадмия. 

Взяв за основу производственную глазурь и добавляя в различной 
композиции разное количество тех или других красителей, лаборатория 
опробовала до 100 видов ооставов цветных глазурей и эмалей. Состав 
взятых для расцветки вставки „Птица" цветных глазурей и эмалей при¬ 
водится в табл. 3. 

Помимо указанных глазурей, которыми покрывались фон панно, 
листья и цветы, в отдельных местах приходилось пользоваться смесью 
различных глазурей, в том или другом соотношении. Хороший эффект 
создает также нанесение разных глазурей рядом на одном черепке. 
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Табл 


ца 3 


Состав глазури 


Результаты после обжига 


1 


4 


5 

6 


7 


19 


31 


35 


Черном теплая 

Проиаводств. глазури 100% . . . . I 

Окись кобальта ... 2 вес. частей 

Окись меди. 2 . . 

Перекись марганца . 1 „ 

Зеленая 

Производств, глазури . 100 вес. частей 
Окиси хрома .... 1 „ . 

Коричневая 

Производств, глазури . 100 вес. частей 


Перекиси марганца . 4 . 

Производств, глазури .100 . 

Окись меди.4.0 „ 

Производств- глазури . 100 . 

Окиси олова. 8 . 


Производств, глазури 100 вес. частей 


Окись меди. 4 . 

Мела .4% 

Кремнефтористого 

натрия. 6% 


Зелено-юлубая 

Производств, глазури 100 вес. частей 

Окись меди. 4 . 

Окись олова. 6 . . 

Мела. 4, „ 

Голдбая 

Производств, глазури . 100 вес. частей 
Окись кобальта . . . 0,16 . . 

Окись меди. 1 „ . 

Окись олова .... 6 . . 

Желтая 

Проивводств. глазури . 100 вес. частей 
Окиси сурьмы .... 8 . . 


Г емнофиолетовая 

Производств, глазури . 100 вес. частей 
Окиси кобальта 1,5 . . 


Перекиси марганца 3 . 

Окиси олова. 6 . 

Фритты Р 2 .45 . 

Окиси железа .... 10 а 
(пропущенный через 
сито в 10 с00 отв/см 2 ) 

Песку Коняшинского . 10 . 

Окиси свинца .... 25 . 


Фритта Р 2 состоит из: 
Сурика—35% 

Песка -450/0 
Поташа —12° о 
Соды — Ь°/ 0 

Фритта сплавлена при температуре 
1250°С и тонко размолота 


Разлив глазури хороший, цека нет 
Цвет темносиний, почти черный 


Разлив глазури и блеск хороший, 
цвет зеленый, теплый 


Цвет коричневый, глазурь проэрач- 
иая. имеет хороший разлив и блеск 
Цвет светлозеленый 

Цвет глазури белый, холодный. Пос¬ 
ле обжига при температуре 900°С по¬ 
верхность глазури белая, ровная, ма¬ 
товая. При температуре960°С поверх¬ 
ность блестящая, глушитель частично 
растворяется в глазури и кристалли¬ 
зуется крупными кристаллами, давая 
большую живость эмали 

Цвгт глазури зеленый, холодный. 
Наличие кремнефтористого натрия со¬ 
общает глазури большую подвижность, 
при расплавлении снижая вязкость. 
Благодаря втому, в случае необходи¬ 
мости можно на одном и том же ву- 
ске получить слой главури различной 
толщины, давая ей стекать на необ¬ 
ходимую сторону плитки 

Цвет зелено-голубой, цека нет, раз¬ 
лив глазури хороший 


Разлив глазури хороший (после 
обжига при температуре 9Ѳ0°С). 
Цвет голубой, ровный, вмаль полу¬ 
глухая 

При обжиге на 960°С краситель рас¬ 
творяется, давая прозрачную, слегка 
желтую глазурь. После обжига при 
температуре 900—930"С цвет глазури 
пелгый, со слабым блеском, цека нет 

Разлиа глазури хороший. Цвет тем- 
ноф.і. лотовый, вмаль полуглухая. 
Обжиг при температуре 960°С. 

После обжига при температуре 
1000— 1020°С цвет желтый с коричне¬ 
ватым оттенком, почти золотистый 

После обжига при температуре 
960°С цвет более темный, поверхность 
матовая, цвет резко меняется от тол¬ 
щины слоя поливы 
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Расплавляясь и смешиваясь друг с другом, различные глазури в ме¬ 
стах соприкосновения дают переходящие тона. Таким способом выпол¬ 
нены цветы с правой стороны вставки. Жидкоплавкие глазури (напри¬ 
мер, глазурь № 18) позволяют очень эффектно использовать легко 
образующиеся натеки, как это выполнено на верхних листьях вставки. 

Высушенные куски вставки были покрыты тонким слоем белого ангоба 
н обожжены на утиль до температуры 1180° С. 

Режим утильного обжига был установлен следующий: 


1 ч. 

2 ч. 

3 ч. 

4 ч. 


20’С 
. 1(Ю°С 
. 200°С 
. 35)°С 
. 500’С 


5 ч. 700 °С 

6 ч.‘ .00°С 

7 ч.I 100 С 

Н ч.I 180°С 

8 5 ч.1 180°С 


Плитки на утильный обжиг загружались в капселя в два-три ряда. 
Обожженные плитки после разборки и тщательной проверки глазурова¬ 
лись цветными глазурями. В тех случаях, когда плитка должна была 
иметь ровную однотонную поверхность, нанесение глазури производи¬ 
лось обычной поливкой. В некоторых местах, где необходимо было иметь 
на одной плитке разный тон, две или три глазури наносились кистью. 
Когда желательно было получить различный по толщине слой глазури, 
плитки на глазурный обжиг устанавливались в капселя слегка наклонно. 
Конечная температура глазурного обжига намечалась в зависимости от 
свойств той или другой глазури. 

Продолжительность обжига в лабораторном горне установлена в- 
6—7 часов при ровном подъеме температуры по 150° С. 

Выдержка на конечной температуре длилась 1—1,5 час., в зависи¬ 
мости от величины обжигаемых плиток. Загрузка плиток производи¬ 
лась в капселя, которые устанавливались друг на друга без промежу¬ 
точной промазки глиной. 

Обожженные глазурованные плитки собирались в целое панно и 
просматривались вторично. Просмотр собранного панно проводился на 
расстоянии не менее 10 м. В случае необходимости часть плиток, не 
подходивших по расцветке или по отделке, легко заменялась другими, 
вырезанными по тем же шаблонам. 


МАЙОЛИКОВОЕ ПАННО 

Размер панно 2,7 X 1,8 м. 

Панно выполнено по довольно сложному эскизу художника-декора- 
тора В. Е. Егорова и изображает Невскую битву. Наличие нескольких 
перспективных планов, обилие красок, необходимость передать освеще¬ 
ние—все это очень осложняло технологическую задачу. Поэтому ра¬ 
бота ориентировалась не на одну какую-нибудь технику керамической 
живописи, а на все доступные заводу способы работы глазурями, 
эмалями, полуэмалями и ангобами. Примененная заводом смешанная 
техника живописи не укладывается ни в одно из существующих назва¬ 
ний видов керамической техники (майолика, меццомайолика, ангоб, фД- 
янс и др.) и в полном смысле слова может быть названа „керамиче¬ 
ской” (в широком собирательном смысле этого слова). Название „майоли¬ 
ковое" в данном случае может применяться только совершенно условно, 
без вкладывания того технологического узкого содержания, которое ему 
присуще в системе классификации керамических товаров. 

Первые опыты такой смешанной керамической живописи были произ¬ 
ведены на рубеже XIX—XX веков в Абрамцевской мастерской в ра¬ 
ботах Врубеля и архитектора Волькотт мастером П. К. Ваулиным. 













3. Глазурованная керамика смешанной техники „Александр Невсннй*' 

Эти работы показали, что сочетание разных полив в одной вещи 
открывает очень богатые возможности. Различная материальная струк¬ 
тура цветовых поверхностей является предпосылкой для получения раз¬ 
нообразных сильных живописных эффектов, недостижимых средствами 
однородной техники. Смелое и оригинальное начинание Абрамцевской 
мастерской позволило предполагать возможность создания нового свое¬ 
образного и весьма интересного типа технологии керамической де¬ 
коративной живописи. 

Стремясь развить абрамцевский метод сочетания разнородных по¬ 
лив, лаборатория завода разработала широкую палитру глазурей, эма¬ 
лей и ангобов. Часть из них была использована уже в „Птице". В „Алек¬ 
сандре Невском" (рис. 3) эти поливы были вновь использованы, причем 
палитра значительно расширена и дополнена. Кроме полив, перечислен¬ 
ных при описании „Птицы", для „Александра Невского" были исполь¬ 
зованы следующие: 


5? 

Состав глазури или вмали | 

Результаты после обжига 


Бирюза 




9 

Произв. глазури. 

100 вес. 

частей 

После обжига при температуре 960°С 


Окиси меди . 

4 „ 

„ 

цвет зеленовато-голубой 


Окиси олова. 

2 . 



10 

Произв. глазури. 

100 „ 


После обжига при температуре 9б0“С 


Окиси кобальт і .... 

2 . 


цвет синий 


Окиси цинка . 

6 . 



31 

Произв. глазури. 

100 . 


После обжига при температуре 960’С 


Окиси кобальта . 

0.16 . 


цвет рзвный голубой 


Окиси меди . 

1 „ 




Окиси олова. 

6 . 



31 

Глазурь № 17 . 

• 99,5% 


Цвет светлосерый, голубой, темпера¬ 


Окиси никеля. 

■ 0,5% 


тура обжига 960 -9Ь0°С 
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Отделочные материалы 


Для получения красной эмали (плащ Александра Невского) после 
опробования коралловых эмалей различного состава был взят коралл 
№ 52, состоящий из флюса свинцового 80% и хромовокислого свинца 
20о/о. Свинцовый флюс оплавлен из сурика 75% и коняшинского песка 
25о/о. 

Сплав тщательно размолот по мокрому способу. 

Коралловая эмаль, нанесенная на пробные плитки, обожжена до 
температуры 800° С. Необходимо учесть, что при обжиге коралла 
требуется чистое окислительное пламя, так как при восстановительном 
обжиге, вследствие перехода хромовых солей в окись хрома, цвет эмали 
будет зеленый вместо красного. 

Необходимо тщательно следить и за тем, чтобы конечная температура 
не превышала 800° С, так как с повышением температуры все большее 
количество хромовокислого свинца растворяется в глазури, не выкри¬ 
сталлизовываясь. Глазурь становится блестящей, все более прозрачной, 
и красный цвет, постепенно бледнея, переходит в желтый. 

Дулевский желтый краситель был использован в качестве подглазур¬ 
ной краски. Нанесенный легким слоем (а в местах, где требовался 
более сильный тон, несколько гуще) на обожженный черепок и покрытый 
сверху прозрачной бесцветной глазурью, желтый краситель, обожженный 
при 980° С —1000° С, дал тона от бледного светожелтого до яркожел¬ 
того. 

Для получения интенсивного синего цвета (кольчуга рыцаря) был 
приготовлен ангоб. 

Фритта Г состояла: из песка 70%, поташа 15%, соды 10%, сурика 
5%. 

Сфриттована при температуре 1200°С. После спекания получилась 
ноздреватая белая масса, которая, во избежание выщелачивания рас¬ 
творимых солей, в сухую размалывалась и в дальнейшем хранилась 
в сухом месте. 

Синий ангоб № 1Д составлен из фритты Г 85 вес. частей, окиси ко¬ 
бальта 50 вес. частей, сурика 85 вес. частей. 

Ангоб сфриттован вторично при температуре 1000° С и после раз¬ 
мола наносился кистью на обожженный утильный черепок. Сверху без 
предварительного обжига ангобированные таким образом плитки были 
покрыты прозрачной бесцветной глазурью и обожжены при температуре 
960° С. 

Для синей персидской № 2Д (щит рыцаря) взяты: окись кобальта 
5 вес. частей, глазурь фарфоровая 30 вес. частей, окись цинка 40 вес. ча¬ 
стей, каолин 10 вес. частей. 

После обжига при температуре 980—1000° С получился интенсивный 
светлосиний цвет. 

Хорошие светлосерые тона, глухие и прозрачные, получены соеди¬ 
нением двух полив. 

Эмаль № 84 состоит из эмали № 17 100 вес. частей и глазури. 
№ 2Д 2 вес. части. 

Эмаль № 85 состоит из эмали № 17 100 вес. частей и глазури 
№ 2Д 3 вес. части. 

После обжига при температуре 960° С они дали хорошие глухие 
голубовато-серые тона. 

Состав прозрачной глазури № 88, слабого голубого цвета с се¬ 
роватым оттенком, следующий: производственной глазури 90%, глазури 
Э1ДА 10 о/о. 

Такая же прозрачная глазурь № 89, но с меньшим содержанием 
глазури Э1ДА. После обжига при температуре 960° С она приобре- 
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тает серо-голубоватый цвет. Состав глазури № 89: производственной 
глазури 95°/о, глазури Э1ДА 5%. Состав глазури Э1ДА: производствен¬ 
ной глазури 95%, окиси меди 4,3%, окиси кобальта 0,7%. 

При работе цветными глазурями по белому ангобу, то бесцветными 
прозрачными глазурями по цветному ангобу, то, наконец, эмалями, 
обнаружилась вся сложность монументальной керамической живописи. 

Простая подгонка цвета поливы под краску эскиза, исполненного 
тушью на бумаге, приводила к полной колористической дисгармонии. 
Другие цветовые материалы на другом расстоянии и во взаимодей¬ 
ствии друг с другом производили совершенно иное впечатление. Цвета 
и их сила изменялись до неузнаваемости, и механическое воспроиз¬ 
водство эскиза оказалось невозможным. Требовалась творческая интер¬ 
претация художника-исполнителя, подобно тому как в музыке для испол¬ 
нения произведений композитора необходимо не только владение кла¬ 
виатурой, но и творческая интерпретация музыканта-исполнителя. 

Кроме того, для получения желаемого живописного впечатления по¬ 
требовалось во время самой работы вносить некоторые коррективы, в уже 
приготовленные глазури, эмали и ангобы, изменяя отношения составляю¬ 
щих их химических элементов и даже заменяя одни химикаты другими. 
Работа художника-исполнителя все время была самым тесным образом 
связана с работой химика, а живопись — с лабораторным химическим 
экспериментом. Две совершенно разные области творчества, не имеющие, 
казалось бы, ничего общего (изобразительное искусство с его неподдаю¬ 
щимися учету интуицией’ и чувством и керамическая технология с ее су¬ 
хими, скрупулезными взвешиваниями-подсчетами), должны были найти 
общий язык и полное взаимное понимание, чтобы объединиться в коллек¬ 
тивном труде для преодоления стоявших перед ними трудностей. 

Параллельно с пересмотром обычных палитр пришлось пересматри¬ 
вать и способы наложения полив на черепок. Окунание, наложение ки¬ 
стью, поливание, толщину слоя, равномерность или неравномерность по¬ 
крытия, разную температуру обжига лежащих рядом глазурей, их сплав¬ 
ление четкой границей или проникновение друг в друга и образование 
смешанной промежуточной полосы — все это приходилось учитывать. 

Формовка панно была произведена с помощью фанерных шаблонов. 
Рисунок был осуществлен частично швами, частично гравировкой, ча¬ 
стично чисто живописным способом — цветными поливами. Лица двух 
русских воинов переднего плана были пролеплены, подобно работам 
Врубеля и Волькотта. 

Использование цветных полив, отличных не только по цвету, но и но 
структуре материала, а также употребление рисунка разной техники, 
применительно к отдельным перспективным планам панно, позволило до¬ 
биться впечатления воздушной перспективы. 

Плитки, составляющие панно, укреплены на гипсе, армированном 
железными прутьями в несколько крупных кусков, повешенных на гвозде 
щита. Перед монтажем на щите >панно было собрано и проверено 
с расстояния до 20 м для подбора и замены отдельных кусков по их 

ЦВе ТУ‘ «г : 

Полученный Гжельским керамическим заводом опыт в освоении тер¬ 
ракоты и майолики может быть в ближайшее время использован а 
массовом производстве. 


11 Отделочные материалы дла Дворца Совеі 



НЕСКОЛЬЗКИЕ И МАЛОИСТИРАЮЩИЕСЯ ПО¬ 
ЛОВЫЕ ПЛИТКИ С ТВЕРДЫМИ ДОБАВКАМИ 


Керамические половые плитки,так называемые „метлахские", пред¬ 
ставляют прекрасный материал для покрытия полов как в художествен¬ 
ном, так и в санитарном отношениях. 

В керамике они относятся к группе изделий с каменным черепком и 
производятся из высокосортных тугоплавких или огнеупорных глин рав¬ 
номерного минералогического и химического состава с большим интер- 
ва\ом спекания, дающих плотный спекшийся черепок с водопоглоще- 
нием не более 2о/о. Обжигать их приходится при высоких температу¬ 
рах (около 1200° С и выше). 

Плитки белого, красного и серого цветов получаются из природных 
глин, а плитки прочих цветов изготовляются в основном из тех же глин, 
но с введением соответствующих минеральных красителей (или в массу 
плиток, или только в поверхностный слой). 

Формовка плиток производится в настоящее время исключительно 
сухим способом из сухой молотой глины, тщательно смешанной с требую¬ 
щимися добавками (красителями и пр.) и увлажненной до 7—8о/ 0 . 

Производственные затруднения заключаются главным образом в том, 
что глины, идущие на изготовление плиток, дают -значительную усадку 
при обжиге, вызывающую появление деформаций и разницу в раз¬ 
мерах плиток даже одного и того же цвета. 

Отклонения же линейных размеров плиток по техническим условиям 
Строительства Дворца Советов для I сорта совсем не допускаются, а 
для II сорта не должны превышать 1,5%. Между тем, возможности 
уменьшения усадок путем введения отощителей весьма ограничены вслед¬ 
ствие того, что отощающие добавки ведут к увеличению водопоглощения 
и уменьшению прочности черепка, которые также ограничены строгими 
нормами. Поэтому заводы перешли на изготовление преимущественно 
мелких плиток (100 X100 мм), где дефекты от деформаций и разница 
в размерах не так заметны. Это же обстоятельство побудило перейти к 
изготовлению мелкой ковровой мозаики, а также плиток со срезанными 
углами, шестигранных и т. п. Наибольший размер плиток, предусмот¬ 
ренный ОСТ и справочниками,—170 X 170 X18 мм. Но таких плиток 
по указанной причине ни один завод не изготовляет. 

Второе затруднение заключается в получении нескользких и мало¬ 
истирающихся плиток. 

Как известно, метлахские плитки даже лучших заводов, обладают 
существенным недостатком, заключающимся в том, что поверхность 
плиток при большом движении по ним делается настолько гладкой и 
скользкой, как бы полированной, что ходить по такому полу становится 
неприятно и небезопасно. В этом можно убедиться на станциях метро, 
где плиткиі в течение кратковременной службы совершенно отполирова¬ 
лись и сделались неприятно скользкими. 

Недостаток этот уже давно был замечен. Поэтому за границей 
предлагалось в шихту, из которой формовались плитки, добавлять 
зерна карборунда или корунда в качестве абразива для уменьшения 
истирания плиток. Однако практически этот способ не мог быть осуще¬ 
ствлен по экономическим причинам: добавление карборунда и корунда 
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настолько удорожало плитки, что они не имели сбыта. Предложено было’ 
добавлять зерна корунда или карборунда только в наружную поверхность 
плиток, но изготовление таких плиток встретило затруднения, ибо при 
обжиге они коробились. Для устранения этого дефекта в 1936 г. был 
заявлен германский патент (634963 кл 80в.) на производство двух¬ 
слойных плиток. В массу плиток, идущую на лицевую часть, добавляется 
зернистый карборунд или корунд, а в основной слой, составляющий при¬ 
мерно V:*. по толщине плитки, вводится так называемый „зинтер" (или 
шамот) в таком же процентном отношении, как и карборунд в поверх¬ 
ностный слой. 

В качестве „зинтера" идет плиточный или фарфоровый бой. Спо¬ 
соб этот также не получил осуществления, поскольку введение шамота в 
малом количестве не достигает цели, а в большом — увеличивает водо- 
поглощение плиток. Введение такого дорогого материала, как карборунд 
и корунд, даже в Уз объема плитки, все же значительно увеличивает 
и без того высокую стоимость, так как значительно осложняет техноло¬ 
гический процесс, связанный, с подготовкой двух видов масс и с произ¬ 
водством шамота. В результате плитки получаются вдвое дороже обык¬ 
новенных. 

Кроме того, добавка темносерого карборунда и корунда исключает 
возможность получения белых и цветных плиток вследствие загрязнения. 

В силу указанных причин введение карборунда и корунда в массу 
плиток применяется теперь лишь при производстве мелкой половой мо¬ 
заики некоторых цветов. Применяемые иногда рельефные и рифленые 
плитки (для уменьшения скольжения) также не достигают цели, так как 
обладают еще меньшей устойчивостью против истирания. Они нескользки 
лишь до тех пор, пока не сотрется рельеф. 

Для получения нескользких и малоистирающихся половых плиток 
нами предложен Строительству Дворца Советов особый способ изготов¬ 
ления их, а именно: введение в керамическую массу (в качестве нового 
абразивного материала) прокаленного пирофиллита. Последний как абра¬ 
зивный материал невысокого качества. Его твердость около 8, но этого 
достаточно, чтобы создать основной скелет, предохраняющий плитки 
от быстрого истирания. Этот материал, не являясь, подобно карборунду 
и корунду, дефицитным, во много раз дешевле их. С применением 
пирофиллита (на основании проведенных нами исследований в НИИКП 
в 1939 году) задачу нескользких, неполирующихся и малонстирающихся 
половых плиток можно считать разрешенной. 


СЫРЬЕ 

В качестве основного сырья для производства одноцветных метлах¬ 
ских плиток на Харьковском и Славянском заводах применяются сле¬ 
дующие глины: 

для желтых плиток — николаевская № 1 (серая); 
для красных плиток — николаевская № 3 (желтая); 
для белых плиток — часов-ярская № 5. 

Пирофиллит взят белорусский месторождения Овручского района. 

С целью сравнения плиток, изготовленных с добавкой пирофиллита, 
и плиток из природных глин, для экспериментальных работ были при¬ 
няты эти же глины. Приводим техническую характеристику их. Она. 
важна еще и тем, что 'наибольшее количество плиток на наших заводах 
изготовляется именно из этих глин. 

II* Отделочные материалы для Дворца Советов 



Отделочные материалы 


164 


Согласно данным, приведенным в табл. 1, глины, применяемые для 
производства метлахских плиток, считаются общепризнанным лучшим 
сырьем. 


Таблица 1 
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Больше 
0,о05 мм 

0,001 — 

—0,005 

мм 

Меньше 
0,001 мм 

Часов-ярская . . 

0,07 

0,03 



7,05 

9,53 

81,15 

Николаевская № 1 

0,10 

0,32 

3,18 

96,40 

39,0 

19.0 

42,0 

Николаевская № 3 

0,80 

0,46 

2,90 

95,84 

46,0 

9,0 

45,0 


Керамические испытания 

Таблица 3 


Глины 

Воздушная 

усадка 

Г 

1 о л 1 

мая 

у с а д к і 


1 

Во 

ДОП 

ОГЛ 

ощенне 

О 

і 

ЭоООб 

ЭсОООІ 

ЭоООІІ 

и 

1 

1300-е 

ЭоООб 

О 

о 

8 

О 

| 

О 

о 

о 

1° плавления 

Часов-ярская № 5 

9,7 

1 9,7 

9,8 

16,5 

16,5 

1 

110,9 10,5 

18,51 

2.0 

0.1 

0,05^ 

1730-1720^0 

Николаевская № 1 

9,0 

9,0 

ю.о 

14,0 

16,9 

18,0 1 

_ 

18,0 10,0 

9,0 

0.1 

1550°С 

Николаевская М* 3 

8,0 

8,0 

9.0 

13,0 

21,0 

19,0 


20,6 1 11,9 

1 

0.6 

0,3 

1 Г0°С 


Часов-ярская глина № 5, идущая на производство белых плиток, 
относится к лучшим сортам огнеупорных глин. Водопоглощение ее после 
обжига 1200° С меньше 1°/о. Огневая усадка при той же температуре 
7,2 і’/о, интервал спекания около 450° С. 


1 Ьудннков П. П. Керамическая техиологяя, ч. I, 1037 г.,' стр. 90. 
8 По данвым Харьковского завода нм. VIII годовщины Октября. 
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Николаевская глина № 1, используемая для желтых плиток, имеет 
усадку после обжига при 1200 С 9°,о, водопоглощение меньше 1% ѵ 
интервал спекания около 300° С. 

Николаевская глина № 3, из которой производятся красные плитки, 
имеет усадку 11%, водопоглощение около 1"о и температурный интер¬ 
вал около 250° С. 

Все эти глины, согласно приведенным характеристикам, представ¬ 
ляют прекрасное сырье для изделий с каменным черепком, а также для 
метлахских плиток. 

Особенная ценность этих глин в том, что они благодаря однородно¬ 
сти своего химического и гранулометрического состава, тонкой дисперс¬ 
ности и отсутствию вредных примесей и включений дают высококачест¬ 
венный черепок, не требуя при этом каких-либо добавок и особенно 
сложной обработки при сухом способе производства их. На этом основа¬ 
нии они применяются в качестве основного сырья для производства мет¬ 
лахских плиток на Славянском и Харьковском заводах, выпускающих 
достаточно удовлетворительную продукцию. 

До сих пор неустранимым дефектом всех половых плиток, как указано 
выше, является быстрое поверхностное истирание их и, как следствие 
этого, полируемость и неприятная скользкость. 

Применяемый нами в качестве добавки к глинам для защиты ил от 
истирания пирофиллит обладает следующими ценными качествами: 

При обжиге он почти не имеет усадки. При температурах ниже 1250° С 
наблюдается незначительное расширение, которое при 1200° С равно 
0,18%, а при 1250° С равно 0. Только при 1350° С получается усадка, 
равная 0,24о/о. Водопоглощение при обжиге с 500° С остается почти 
постоянным, т. е. около 1% (см. диаграмму термических изменений, 
рис. 1). 

Твердость в природном состоянии—около 2, после прокаливания при 
1200° С—около 7, при 1350° С—Около 8. Следовательно, прокаленный 
пирофиллит приобретает твердость, превосходящую твердость топаза и 
близкую к корунду и наждаку. 

Благодаря своим исключительным качествам (отсутствию усадки, 
малому водопоглощению во время обжига при всяких температурах и 
высокой огнеупорности) пирофиллит становится незаменимой отощаю- 
щей добавкой в глины с большой усадкой, обжигаемые при высоких тем¬ 
пературах, особенно в изделиях с каменным черепком и в огнеупорах. 
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Высокая твердость пирофиллита, приобретаемая им во время обжига 
при высоких температурах, обусловливает применение его в качестве 
абразива в метлахских плитках для защиты от истирания и полирования, 
превращая их, как видно из результатов испытаний, в нескользкие и ма- 
лоистирающиеся. 

Считаем необходимым более подробно остановиться на пирофиллите 
ввиду того, что он мало известен и до сих пор совершенно не применялся 
в качестве керамического сырья, несмотря на свои ценные особенности. 

Пирофиллит, как известно, относится к гидратным алюмосиликатам. 
Химический состав его следующий: 

А1А • 45Ю 2 • Н 2 0 

В процентном отношении это составит для теоретического, химически 
чистого соединения: 


66,65 5і0/.28.35А1 а 0,;5Н 1 0 

От прочих алюмосиликатов он отличается очень высоким содержанием 
связанного кремнезема и наименьшим содержанием гидратной воды, 
большим удельным весом (2,95—2,96 до 3). По виду он очень похож 
на стеатит (тальк), встречается также в виде сланца или массивов 
с ярковыраженной спайностью'; такой же мягкий, как тальк (твердость 
1—2). Оба минерала изоморфны и сходны по своим физическим свой¬ 
ствам. Вследствие этого их часто смешивают, принимая пирофиллит за 
тальк, как более известный и нашедший, благодаря огромным залежам 
его на Урале, широкое применение в промышленности. Химическая фор¬ 
мула талька (стеатита) следующая: 

ЗМ§045Ю,Н 2 0 

Процентное соотношение окиси магния, кремнезема и воды для теоре¬ 
тического состава талька будет следующим: 

63,4Мі0;31,9$Ю 2 ;4,7Н,0 

До последнего времени пирофиллит не находил у нас применения в 
промышленности, и мало кто им интересовался. После того, как в США 
и в Бразилии были открыты богатые залежи пирофиллита и выявлено 
Бургером и Шельтоном промышленное значение малоизвестного до тех 
пор минерала (как высококачественного сырья для фарфоровой и огне¬ 
упорной промышленности), в различных странах занялись изучением 
его. В результате за последнее десятилетие появилось много работ, 
посвященных этому замечательному минералу. 

В СССР пирофиллит различных месторождений также подвергался 
исследованию, но до сих пор не выявлено в достаточной степени его 
промышленное значение и не определены запасы различных место¬ 
рождений. 

В настоящее время известны, но недостаточно изучены и обследо¬ 
ваны следующие месторождения: 

Березовское на Урале в 12 км от Свердловска; 

Чистогоровское на Урале, около г. Миасса; 

в Казахстане несколько месторождений (совершенно необследован¬ 
ных); 
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Ак-Ташское в Узбекистане (комплексное залегание совместно с ко¬ 
рундом до 20о/о); 

Левонашенское в Азербайджане (Наримановский район, начато ис¬ 
следование в 1937 г.); 

Збранковское месторождение Мозырско-Овручского района (на гра¬ 
нице УССР и БССР). 

Кроме перечисленных мест пирофиллит имеется и в других краях 
СССР: в Донбассе (Нагольный кряж), на Дальнем Востоке, в Танна- 
Тувимском крае и др. Все эти месторождения не обследованы и не 
изучены. 

Наиболее исследованным является Чистогоровское месторождение 
близ Миасса. По приблизительным подсчетам, запасы его достигают 
276000 г. Запасы Збранковского месторождения (на незначительной 
площади) около 100 тыс. г. По данным геолога К. А. Жуковского, пиро- 
филлитовые сланцы распространены на значительной площади Мозырско- 
Овручского района. Таким образом, скептические предположения, что 
пирофиллита у нас мало и что он дорог, ни на чем не основаны. 
Стоимость его может оказаться не дороже глин, добываемых шахтным 
способом при неглубоком залегании. 

Таблица 4 

Химический состав пирофиллита разных месторождений 
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Сев. Каролина США .... 
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28.34І сл 

0,72 0,01 

0,38 

_ 

0,60 

5,54 

Ныо-Фаунленд США .... 

66.40 — 

26,8010.01 

0,20 

0.50 

— 

— 

0,01 

4,94 

Вестано (Игония). 

Беревовский (Урал) (желтова- 
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29,52 2,79 

- 

0,37 

— 

— 

- 

6,04 

тый). 
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0,17 


— 

— 
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5,32 

То же (светлоэеленый) . . . 
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27,89 - 

— 

0,91 

— 

— 

1,03 

5,37 

Чистогоровское (Урал) .... 

69,08 0,11 

24,68 0,14 

0,06 0.10 0,07 

— 

0.11 

4,65 

Т П КА тт - т . 

64,39 - 

28.03 0,21 
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0.32 

- 

0,30 1.14 

5.50 

Збранковское (БССР) .... 

61,43 0,45 30,29 0,78 

0.71 

- 

сл. 

СА 

0,78 

6,15 

То же. 

53,68 0.53 35.42 0.69 0,57 0.24 0,24 0.24 

1,28 

7,69 

Хлуплянское (БССР) . 

80,96 0.42 

11,39 1,14 

0,51 

0,34 

0,34 0,34 3,54 

2,56 

Агальматолит Китайский . . . 

64,79 — 

27,26 1,67 

СА. 

0,16 0,32 

— 

0.10 

6.34 

Теоретический . 

66,65 — 

28,35 - 

— 

- 


— 

— 

5,00 


ФОРМОВКА ОБРАЗЦОВ 

Для предварительных лабораторных испытаний формовались из раз¬ 
личной шихты и разных цветов плитки размером 50 X 50 X10 мм, а для 
полузаводских испытаний—нормального стандартного размера (ІООХІООХ 
X 10 мм). Формовка производилась на гидравлическом 75-тонном амсле- 
ровском прессе из предварительно высушенной глины, размолотой и про¬ 
сеянной через сита; с 25—100 отверстиями (оТ 1 до 2 мм). В просеянную 
глину добавлялся пирофиллит, обожженный при 1350°—1400° С, измель¬ 
ченный и просеянный через сита № 20—№ 12 Х(от 0,5 до 0.3 ни). Смесь 
сухих компонентов тщательно перемешивалась и увлажнялась до 7—8 о/о. 
Г ранулометрический состав и количество добавляемого пирофиллита 
определены на основе многочисленных лабораторных опытов с плитками 
размером 50 x 50 мм. При этом выяснилось, что зерна пирофиллита 
крупнее 1 мм вызывают появление мелких трещин около них, поверх¬ 
ность же черепка получается с мелкой сеткой трещин, увеличивающих 
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водопоглощение плиток. Поверхность плиток грубая, крупнозернистая. 
В результате исследования черепка выяснилось, что добавка 10° и 
пирофиллита не достигает цели: плитки получаются с большой усадкой, 
мало отличающей их от плиток из чистых глин, что не исключает появ¬ 
ления деформаций при обжиге. Цель введения пирофиллита в глиняную 
массу заключается не только в уменьшении истираемости плиток, но и в 
сокращении усадки их при обжиге ввиду особых качеств пирофиллита 
(отсутствия усадки при высоких температурах обжига и водопогло- 
щения, близкого к нулю, благодаря чему пирофиллит является ценной 
отощающей нейтральной добавкой, уменьшающей усадку и деформацию 
плиток при обжиге). 

Высший предел добавки пирофиллита (30%) делает массу грубой, 
слишком тощей, затрудняющей формовку, с увеличенным водопоглоще- 
нием. Пришлось принять оптимальную добавку пирофиллита в 20%. При 
дальнейших исследованиях она дала вполне удовлетворительные резуль- 



2. Кривые обжига пирофвллитовых (слева) и оорфировидных (справа) плиток 

таты. Формовка плиток производилась при трехстепенном давлении: 60, 
100 и конечном 300 кг/см*. Предварительные работы по подбору шихты, 
все лабораторные исследования и формовка плиток производились в 
Институте кирпичной промышленности. 

Обжиг плиток, поскольку, в НИИКП нет подходящего горна, произ¬ 
водился на плиточном заводе им. Булганина в двухэтажном верхнем 
горне, совместно с фаянсовыми облицовочными плитками утильного об¬ 
жига. Обжиг намечено было произвести при температуре 1250° С, но 
ввиду перепада температур в горне, в капсели с пирофиллитовыми 
плитками были поставлены для контроля ПК 125, 123 и 120, по которым 
температура обжига оказалась равной 1230° С. Температура в горне, 
кроме того, измерялась термопарой с термографом (без ленты). 

Обжиг производился по установленному режиму на заводе для 
фаянсовых облицовочных плиток. Продолжался он 90 час., из которых 
на подогрев ушло 18 час., на огне с выдержкой 22 час., на взваре 
2 час., на остывании 48 час. (рис. 2, кривая слева). 
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Обжиг на заводе ведется на нефти посредством форсунок. Все плитки 
при наружном осмотре имели очень хороший вид без малейших деформа¬ 
ций и трещин, несмотря на шихты из разных глин и разные усадки их. 
Цвет плиток был ровный. В красных и желтых плитках пирофиллит 
замечался в виде мелких белых точек, равномерно распределенных. 

Приведенный форсированный обжиг метлахских плиток надо считать 
исключительно удачным благодаря влиянию пирофиллита. Такого обжига 
обычные метлахские плитки не выдерживают, вследствие чего для них 
применяется чрезвычайно медленный и осторожный режим обжига. На 
рис. 2 (кривая справа) показана кривая обжига метлахских плиток на 
Харьковском заводе имени VIII годовщины Октября в газокамерной печи 
системы Мендгейма. 

Как видно по кривой, подъем температуры продолжается 200 час. 
Столько же продолжается и охлаждение. Пирофиллитовые плитки изго¬ 
товлены из природных глин следующих цветов: белые, желтые, красные 
и желтые с добавкой корунда. 

КАЧЕСТВО ПЛИТОК 

Испытание плиток на истирание производилось отчасти в Автодо¬ 
рожном институте, отчасти в лаборатории Архитектурного института им. 
проф. Лахтина. Здесь же велась проверка на удар, водопоглощение и пр., 
согласно ОСТ 7620. На основании испытаний получены следующие ре¬ 
зультаты: 

Белые плитки. Водопоглощение холодное 2,35%, горячее 2,54%, усад¬ 
ка 4,7о/о, истирание на круге Башингера при стандартной нагрузке 
600 кг/см 2 с нормальным песком 0,07 кг/см 2 . 

Желтые плитки. Водопоглощение холодное 1,83%, горячее 2,54°.о, 
истирание 0,036% (проверялось дважды),' усадка 4,4%. 

Красные плитки. Водопоглощение холодное 1,57%, горячее 2,48%, 
истирание 0,04 г/см 2 , усадка 6,8о/о. 

Плитки всех цветов при толщине 9 мм выдержали до 6 ударов. 

На основании полученных результатов испытания плиток размерами 
100 К100 мм, сформованных из глин часов-ярской, николаевских № 1 
и № 3 (с добавкой 20% пирофиллита), обожженных 'при температуре 
около 1230° С в течение 40 час., можно сделать следующие выводы: 

1. Усадка пирофиллитовых плиток в общем на 50% меньше усадки 
плит без пирофиллита, сформованных из тех же глин. Благодаря этому 
возможно производство плиток значительно больших размеров (по сра¬ 
внению с обыкновенными), а также повышение сортности и уменьшение 
брака. 

2. Пирофиллитовые плитки, благодаря малой усадке, отсутствию де¬ 
формаций и большей термической устойчивости черепка, допускают 
быстрый подъем температуры и ускоренный обжиг (в 3—4 раза по сра¬ 
внению с обыкновенными плитками) с соответствующим уменьшением 
топлива. 

3. Все плитки имеют очень малую истираемость (в 6—10 раз меньше 
допускаемой по ОСТ 7620); поэтому пирофиллитовые плитки остаются 
нескользкими. Вследствие большой твердости пирофиллит предохраняет 
поверхность плиток от истирания. Он делает их нескользкими и неполи¬ 
рующимися, представляя абразивный скелет, подобный абразивным кру¬ 
гам, которые, как известно, лишены способности полироваться, несмотря 
на истирание и изнашивание при работе. 

4. Водопоглощение холодное для всех плиток тоже меньше стандарт¬ 
ного, горячее — незначительно превышает стандартное. Целесообразность 
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испытания на водопоглощение горячим способом вызывает сомнение н а 
настоящее время оспаривается. 

5. Белые плитки, сформованные из часов-ярской глины, обладаю¬ 
щей более высокой температурой спекания по сравнению с николаев¬ 
скими глинами, должны обжигаться при более высокой температуре, 
чем это имело место при опытном обжиге с фаянсовыми плитками, где 
температурный предел заранее установлен и не может быть повышен. Это 
же относится и к остальным плиткам. 

Если новым ОСТ будет установлено меньшее водопоглощение или 
горячее испытание, то исследуемые глины допускают повысить темпера¬ 
туру обжига до полного спекания, что облегчается добавкой пирофилли¬ 
та, обусловливающего уменьшение усадки и деформаций плиток. 

Прочность на удар зависит от толщины плиток. Увеличение толщины 
их при больших размерах повысит ударное сопротивление, которое 
может быть доведено до предела, требуемого ОСТ. 

6. Плитки с корундом дают показатели по истиранию, водопоглоще- 
нию и пр. не выше пирофиллитовых. Можно утверждать, что корундовые 
плитки не имеют никаких преимуществ перед пирофиллитовыми. Недо¬ 
статок корунда заключается в загрязнении цвета плиток, что исключает 
возможность применения его для плиток светлых цветов. Кроме того, 
корунд является йесьма дорогим, дефицитным и недоступным для этой 
цели материалом. 

7. Производство пирофиллитовых половых плиток весьма просто и 
ничем не отличается от других керамических изделий с добавкой 
шамота. 

Пирофиллит рациональнее обжигать кусками и обожженный размалы¬ 
вать, а не наоборот, как это было принято при опытном производстве. 
Кусковой пирофиллит легче обжигать, чем молотый, хотя молоть обож¬ 
женный кусковой пирофиллит значительно труднее, чем сырой, ввиду 
большой твердости его. 

На основании проведенной работы можно считать вполне доказанной 
возможность получения пирофиллитовых, малоистирающихся половых 
плиток, впервые изготовленных у нас и еще не известных за границей, 
значительно превосходящих по всем показателям Ьбыкновенные метлах¬ 
ские плитки. 

Стоимость пирофиллитовых плиток, несмотря на добавку 20% пиро¬ 
филлита, не должна превышать стоимость обыкновенных плиток вслед¬ 
ствие того, что пирофиллит при нормальной и рациональной добыче 
его нс окажется дороже глин, добываемых шахтным способом при неболь¬ 
шой глубине шахт (12—15 л). В частности, стоимость его должна быть 
не больше часов-ярской или боровичской глины. 

Таким образом не предвидится каких-либо препятствий к массовому 
производству пирофиллитовых плиток. 

Эксплоатационные выгоды их благодаря высоким качествам несо¬ 
мненны. 
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